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UG NX (Unigraphics) 是 由 Siemens UGS PLM Software 开发 ， 集 CAD/CAE/CAM 于 

- 体 的 产品 生命 周期 管理 软件 。UG NX 支持 产品 开发 的 整个 过 程 ， 即 从 概念 (CAID) 一 
设计 CCAD) 一 分 析 (CAE) 一 制造 (CAM) 的 完整 流程 。Mold Wizard 是 UG NX 软件 中 
的 一 个 智能 化 、 参 数 化 的 注塑 模具 设计 模块 ， 用 户 可 以 利用 ,Mold Wizard 模块 方便 地 进行 
模具 分 型 、 型 腔 、 型 芯 、 滑 块 、 灸 件 、 浇 口 等 设计 ， 大 刀 直 插入 了 设计 效率 。 
Moldflow 仿真 软件 是 Autodesk 公司 研发 的 塑料 成 榴 \YAE 软件 ， 能 够 帮助 用 户 验证 和 
优化 塑料 零件 、 注 塑 模具 和 注塑 成 型 流程 。 该 软 Me 设计 人 员 、 模 具 制 作 人 员 、 工 程 
师 提 供 指导 ， 通 过 仿真 设置 和 结果 来 展示 壁 厚 学 
响 可 制造 性 的 ， 帮 助 制造 商 验 证 和 优化 塑料 零件 


程 ， 预 测 制品 可 能 出 现 的 缺陷 ， É: IMA 
Moldflow Insight 软件 就 是 一 种 有 TRAKU 市 场 应 T 泛 的 GAE 分 析 软件 。 
本 书 以 Autodesk Mold t2012 和 = 8.0 为 基础 ,详细 讲解 了 注塑 
成 型 模拟 技术 和 Mold Wizañ HEAR WS z RNR. 

本 书 内 容 涉 及 



















































括 网 格 划分 、 网 格 诊断 
处 理 、 模 型 建 模 、 择 、 ik 系统 Ll、 > 浇 口 位 置 和 分 析 、 流动 分 析 、 冷 却 
分 析 、 翘 曲 分 A 报告 制作 等 。 本 注 Moldflow 软件 的 常用 操作 和 分 析 设 置 等 
方面 的 内 容 ， 采 用 实例 分 析 的 讲解 方式 ， R topspinwi, 图 文 并 茂 ， 通 俗 易 懂 ， 并 配 有 随 
Pas: 其 中 包含 "mnaman 分 析 结 果 及 操作 过 程 视频 ， 将 Moldflow 的 完整 分 析 流 
程 呈现 给 读者 ， 以 方便 理解 和 练 

本 书 介绍 了 UGNX 8.0 eg 方法 、 流 程 和 技巧 ， 以 实例 
引导 读者 进行 模具 设计 实践 ， 详 细 讲 解 了 模具 设计 流程 、 项 目 初 始 化 、 模 型 修补 、 分 型 设 
计 、 模 架 库 与 标准 件 设计 、 浇 注 和 冷却 系统 设计 等 功能 。 第 1 章 介绍 了 模具 的 基础 知识 ; 
第 2 章 介 绍 了 UG NX 8.0 模具 设 计 流程 ; 第 3 章 主要 介绍 了 模 流 分 析 软 件 Moldflow Insight 
2012 的 基础 知识 、 基 本 分 析 流 程 、 功 能 命令 与 操作 基础 ， 第 4 一 9 章 主要 针对 典型 塑 件 如 
电 吹 风 外 壳 、 拉 链 、 摩 托 车 头盔 、 绝 缘 盒 、 手 机 壳 和 液晶 显示 器 面板 ， 介 绍 了 如 何 运 
Moldflow 软件 在 设计 模具 前 对 塑 件 最 佳 浇 口 位 置 、 塑 料 流动 、 填 充 、 保 压 、 冷 却 等 进行 有 
效 分 析 ， 实 现在 设计 阶段 对 制品 设计 和 模具 设计 的 方案 进行 评价 ， 预 测 可 能 产生 的 缺陷 ， 
从 而 为 优化 设计 工艺 提供 理论 依据 。 同 时 介绍 了 如 何 运 用 UG NX 8.0 软件 对 产品 进行 模具 
设计 ， 使 读者 通过 分 步 操 作 清晰 地 学 习 UG NX 8.0 软件 强大 的 模具 设计 功能 

本 书 从 塑料 模具 的 行业 知识 及 Siemens UG NX 8.0 和 Autodesk Moldflow Insight 2012 
软件 的 基本 应 用 入 手 ， 以 Moldflow 和 UG Mold Wizard 模块 的 应 用 为 主线 ， 以 实例 为 引导 ， 
按照 由 浅 入 深 、 循 序 渐进 的 方式 ， 来 讲解 软件 的 新 特性 和 操作 方法 ， 以 使 读者 能 快速 掌握 


































































































塑料 成 型 分 析 和 模具 设计 技巧 。 


非常 详细 。 通 过 实例 和 方法 的 有 机 结合 ， 使 本 书 内 容 既 有 


普遍 性 。 本 书 图 文 并 成 ， 


讲解 深入 浅 出 





HH 、 删 繁 就 简 、 贴 近 了 





有 机 地 融合 到 每 章 的 具体 内 容 中 。 在 内 容 编排 上 张弛 有 度 ， 实 例 叙述 实 





思路 ， 提 高 阅读 兴趣 ， 并 使 其 掌握 方法 ， 提 高 对 知识 综合 运 
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对 于 Moldflow 模 流 分 析 和 UG Mold Wizard 注塑 模 设计 模块 的 基本 应 用 ， 本 书 计 
操作 上 的 针对 性 ， 又 有 方法 上 的 
[ 程 ， 把 众多 专业 和 软件 知识 点 ， 
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果 及 完整 的 操作 视频 。 读 者 可 以 通过 E-mail: 35491 
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塑料 模具 设计 基础 
从 
. PPF a 
模具 在 整个 机 械 工业 里 面 占据 着 十 分 Ai 也 可 以 这 样 说 ， 模 具 技术 代表 了 一 


个 国家 的 工业 制造 水 平 。 而 塑料 模 工业 中 占据 了 较 大 的 比例 ， 塑 料 产 品 在 日 常 工 
作 生活 中 随处 可 见 ， BP s i su 





知识 要 -点 - > 从 < 
本 塑料 a x= > 


ge 

> BAHYA 

> 塑料 成 型 技术 
> 塑料 模具 结构 

> 注塑 成 型 CAE 技术 
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塑料 是 一 类 以 树脂 为 基本 成 分 ， 加 入 一 定量 的 填料 、 增 塑 剂 、 稳 定 剂 、 着 色 剂 等 ， 在 
定 温度 、 压 力 和 时 间 下 能 够 制 成 规定 的 形状 和 尺寸 ， 且 具有 一 定 功 能 的 高 分 子 材料 。 塑 
材料 具有 密度 小 、 耐 腐蚀 能 力 强 、 绝 缘 性 好 、 耐 磨 、 比 强度 高 、 加 工 工艺 性 能 好 等 特性 ， 
































而 在 机 械 工业 、 电 子 工 业 、 航 空 航天 工业 、 汽 车 工业 、 化 学 工业 、 建 筑 工 业 、 农 林 渔 业 、 
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铁 工业 、 包 装 工业 等 诸多 领域 ， 均 获得 了 广泛 的 应 用 。 
在 现代 塑料 制品 的 生产 中 ， 合 理 的 加 工 工艺 、 高 效率 的 设备 和 先进 的 模具 ， 被 誉 为 塑 

制品 成 型 技术 的 “三 大 支柱 ” 其 中 先进 的 模具 是 塑 件 生产 与 产品 更 新 的 前 提 ， nako 

制品 生产 的 关键 环节 。 本 章 介 绍 与 塑料 模具 设计 相关 的 基础 知识 ， 包 括 塑料 的 性 能 、 
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形状 且 在 常温 下 保持 形状 不 变 的 材料 。 塑 
染料 、 稳 定 剂 等 各 种 辅助 料 而 成 ， 其 老 
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成 型 技术 、 塑 料 模具 结构 及 CAD、CAE 技术 在 塑料 模具 设计 中 的 应 用 等 。 


1.1 塑料 的 基本 性 能 < 


1.1 塑料 的 组 成 kf 
塑料 是 以 高 分 子 量 合成 树脂 为 主要 成 分 件 下 (如 温度 、 压 力 等 ) 可 制 成 一 
树脂 为 基本 原料 ， 并 加 入 填料 、 821. 







(1) 聚合 物 合成 树脂 : ALG 入 分 子 化 合 物 ， 又 称 高 聚 物 ， 它 是 塑料 中 最 基本 、 
重要 的 组 成 成 分 ， AEE DID% ~ 100%, emio, 各 种 塑料 都 是 


树脂 的 名 字 来 命名 的 。 Wh 
O 填充 剂 ， 为 了 降低 明科 的 成 本 或 改 放 aÑ 能 (如 硬度 、 刚 度 、 绝 缘 性 等 )， 往 往 
合成 树脂 Wi 价 的 填料 ， 称 


(3) 增 逆 加 到 塑料 中 能 使 虽 5 塑性 增加 的 物质 都 可 以 叫做 塑料 增 闻 齐 ， pa 
要 目的 是 高 塑料 的 可 塑性 、 流 动 性 、 柔 韧性 ， 降 低 其 脆性 和 刚度 ， 提 高 加 工 工 
性 。 
(4 稳定 剂 : 塑料 在 受热 及 紫外 线 、 氧 气 的 作用 下 会 逐渐 分 解 、 变 质 ， 为 了 减缓 或 阻 
老化 现象 ， 多 数 塑料 中 都 要 添加 稳定 剂 ， 稳 定 剂 一 般 可 以 分 为 三 种 : 热 稳定 剂 、 光 稳定 
和 抗 氧化 剂 。 

(5) 润滑 剂 ， 对 塑料 的 表面 起 润滑 作用 ， 防 止 塑料 在 成 型 加 工时 粘 模 。 

(6) 着 色 剂 : 一 般 合 成 树脂 为 白色 半 透 明 或 无 色 透 明 状 ， 为 了 增加 制品 的 美观 性 ， 常 
塑料 中 添加 着 色 剂 ， 常 用 的 着 色 剂 包括 无 机 颜料 和 有 机 颜料 两 种 。 

(7) 其 他 常用 的 添加 剂 : 包括 发 泡 剂 、 阻 燃 剂 、 固 化 剂 、 防 静电 剂 、 导 电 剂 和 导 磁 
等 。 



































1.1.2 ”塑料 的 分 类 


别 


塑料 的 种 类 很 多 ， 大 约 有 300 种 ， 常 用 的 有 40 余 种 。 塑 料 的 分 类 方法 有 很 多 ， 下 面 
进行 介绍 。 


1. 按 受 热 、 冷 却 时 塑料 呈现 的 特性 分 类 
按 材 料 受热 时 的 行为 不 同 ， 塑 料 可 以 分 为 热塑性 塑料 和 热固性 塑料 两 种 。 热 塑性 塑料 
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大 多 数 由 聚合 型 树脂 制 成 ， 热 固 性 塑料 大 多 数 以 缩聚 型 树脂 为 主 。 
1) 热塑性 塑料 
热塑性 塑料 材料 ， 加 热 时 变 软 以 至 流动 ， 冷 却 变 硬 ， 这 种 过 程 是 可 逆 的 ， 可 以 反复 进 

ÍT RAN RAN RAL RELH RERE, RKR R ARRE 

HRR RERIIR H, RI RARE, BERRES AEEA HAEA E NS 

分 子 链 都 是 线 型 或 带 支 链 的 结构 ， 分 子 链 之 间 无 化 学 键 产生 ， 加 热 时 软化 流动 、 冷 却 

变 硬 的 过 程 是 物理 变化 。 

2) 热固性 塑料 
热固性 塑料 材料 ， 第 一 次 加 热 时 可 以 软化 流动 ， 加 热 到 一 定 温度 ， 产 生化 学 反应 一 一 

交 链 固化 而 变 硬 ， 这 种 变化 是 不 可 逆 的 ， 此 后 ， 再 次 加 热 时 ， 热 固 性 塑料 不 能 再 软化 流动 

了 。 正 是 借助 这 种 特性 进行 成 型 加 工 ， 利 用 第 一 次 加 热 时 的 塑 化 流动 ， 在 压力 下 充满 型 腔 ， 

进而 固化 成 为 确定 形状 和 尺寸 的 制品 。 热 固 性 塑料 的 树 是 线 型 或 带 支 链 的 结构 ， 

固化 后 分 子 链 之 问 形 成 化 学 链 成 为 三 度 的 网 状 结 忆 不 能 再 熔融 ， 在 溶剂 中 也 不 能 

机 硅 等 塑料 ， 都 是 热固性 塑料 。 

在 恶劣 环境 中 使 用 的 主要 用 于 隔 热 、 耐 麻 、 给 乡 汁 而 高 压 电 等 的 塑料 ， 大 部 分 是 热固性 塑 

料 ， 最 常用 的 是 炒 锅 锅 把 手 和 高 低压 


2. 按 反应 类 型 分 类 


按 塑 料 中 树脂 合成 时 的 反 SS ne 4 笛 脂 和 缩 训 型 树脂 ， 相 应 的 站 
料 分 别称 为 聚合 Amani ninh 
1) 聚合 型 塑料 


wampu, Cau a mw 主要 是 双 键 的 单 体 ， 借 双 键 打 
开 生成 ， 反 应 ; 低 分 子 产物 释 : SAKE. RRE REL RER, AN 
ERWEE PRERA, HRE PEHO. 

2) 缩聚 型 塑料 

树脂 由 缩聚 反应 制 得 ， 这 种 树脂 一 般 是 由 含有 某 种 官能 团 ( 一 般 最 少 含有 两 个 官能 团 ) 
的 单 体 ， 借 助 官 能 团 之 间 的 反应 使 单 体 连接 起 来 而 形成 的 。 

3. 按 塑 料 中 树脂 大 分 子 的 有 序 状态 分 类 

1) 无 定形 塑料 

无 定形 塑料 ， 由 于 树脂 分 子 链 的 结构 特点 ， 或 因 热 力学 原因 ， 或 由 于 成 型 过 程 工艺 条 
件 范围 的 限制 ， 分 子 链 不 会 有 序 地 整齐 堆砌 形成 结晶 结构 ， 而 呈现 无 规则 的 随机 排列 。 
2) 结晶 型 塑料 
结晶 塑料 ， 从 熔融 状态 冷却 变 为 制品 的 过 程 中 ， 树 脂 的 分 子 链 能 够 有 序 地 紧密 堆砌 产 
生 结晶 结构 ， 树 脂 大 分 子 排列 呈现 出 三 向 远程 有 序 。 

4. 按 性 能 和 应 用 范围 分 类 

1) 通用 塑料 

通用 塑料 是 指 生产 量 大 、 货 源 广 、 价 格 低 ， 适 于 大 量 应 用 的 塑料 。 通 用 塑料 一 般 具 有 
良好 的 成 型 工艺 性 ， 可 采用 多 种 工艺 成 型 出 多 种 用 途 的 制品 。 
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2) 工程 塑料 
工程 塑料 是 指 那些 具有 突出 力学 性 能 、 耐 热 性 ， 或 优异 耐 化 学 试剂 、 耐 溶剂 性 ， 或 在 
变化 的 环境 条 件 下 可 保持 良好 绝缘 性 能 的 特殊 性 能 塑料 。 

3) 特种 塑料 

特种 塑料 是 指 具 有 某 种 特殊 功能 ， 适 于 某 种 特殊 用 途 的 塑料 ， 如 用 于 导电 、 压 电 、 热 
电 、 导 磁 、 感 光 、 防 辐射 、 光 导 纤 维 、 液 晶 、 高 分 子 分 离 膜 、 摩 擦 磨 损 等 的 塑料 ， 特 种 塑 
料 又 称 功能 塑料 。 
1.1.3 ”塑料 的 性 能 

1. 塑料 的 基本 性 能 

(1) 密度 小 、 质 量 轻 ， 塑料 的 密度 一 般 为 0.9—2.3g/cm5,y 7 400 113， 对 力求 减轻 自 
EE 的 机 械 设 备 具有 重要 的 意义 。 

(2) 比 强度 高 和 比 刚度 高 : 塑料 的 绝对 强度 和 刚 ;但 是 由 于 其 密度 小 ， 故 比 强 


度 和 比 刚度 较 高 ， 通 常 是 金属 材料 比 强度 的 3 (2 
(3) 化 学 稳定 性 好 : 绝 大 多 数 的 塑料 在 不 与 其 他 物质 发 生化 学 反应 ， 具 有 


良好 的 化 学 稳定 性 。 > 
(4 电气 绝缘 性 能 优良 : SA 卦 都 具有 优越 的 电气 绝缘 性 能 。 


(5) 易 成 型 加 工 。 =) 
© 不 足 之 处 ， 强 度 、 网 Dèn, ri, X2F> 


2. 塑料 的 成 型 工艺 É? 
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(1) 收缩 性 。 aa 模具 中 取出 冷 ， 塑 件 各 个 部 分 的 尺寸 都 比 原来 在 模具 
HRR a. Fp HE ERK A ré A mnan 不 仅 不 同 品种 的 塑料 其 收 
缩 率 各 异 ， 品种 及 同 塑 件 的 不 同 部 位 其 收缩 率 也 会 不 同 ， 具 体 的 影响 因素 包括 塑料 


品种 、 AMB. 模具 结构 、 成 型 工艺 参数 等 。 在 进行 塑料 成 型 工艺 和 模具 设计 时 ， 需 要 
针对 具体 情况 进行 分 析 ， 合 理 选 择 塑 件 的 收缩 率 。 

(D) 流动 性 。 在 成 型 过 程 中 ， 塑 料 熔 体 在 一 定 的 温度 和 压力 作用 下 充填 型 腔 的 能 力 称 
为 塑料 的 流动 性 。 其 流动 性 的 好 坏 ， 在 很 大 程度 上 直接 影响 成 型 工艺 参数 的 选择 ， 如 成 型 
温度 、 压 力 、 浇 注 系统 类 型 和 尺寸 及 生产 周期 等 。 在 热塑性 塑料 中 ， 聚 乙烯 、 聚 丙烯 、 聚 
葵 乙 烯 、 醋 酸 纤 维 等 流动 性 好 ;， 改 性 聚 茶 乙 烯 、ABS、AS、 有 机 玻璃 等 流动 性 中 等 ， 聚 碳 
酸 酯 、 硬 聚 氧 乙 烯 、 聚 茶 醚 等 流动 性 较 差 。 

收缩 性 和 流动 性 对 塑料 成 型 的 影响 较 大 ， 影 响 塑料 成 型 的 其 他 工艺 性 能 包括 结晶 性 、 
热 敏 性 、 水 敏 性 、 吸 湿性 、 水 分 和 挥发 物 含量 、 应 力 敏感 相 容 性 、 比 热 容 与 压缩 比 、 硬 化 
特性 等 ， 进 行 塑料 成 型 工艺 和 模具 设计 时 需要 综合 考虑 这 些 成 型 工艺 性 能 























1.2 ”塑料 成 型 技术 


1.2.1 塑料 注塑 成 型 技术 
注塑 成 型 又 称 注塑 、 模 塑 ， 是 热塑性 塑料 制品 的 一 种 主要 成 型 方法 ， 近 年 来 ， 注 塑 成 
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型 已 成 功 地 用 来 成 型 某 些 热固性 塑料 制品 。 注 塑 成 型 可 成 型 各 种 形状 的 塑料 制品 ， 它 的 特 
点 是 成 型 周期 短 ， 能 一 次 成 型 外 形 复杂 、 尺 寸 精密、 带 有 嵌 件 的 塑料 制品 ， 且 生产 效率 高 ， 
易于 实现 自动 化 生产 ， 所 以 广泛 用 于 塑料 制品 的 生产 中 。 
注塑 成 型 的 原理 是 将 颗粒 状 或 粉 状 塑料 从 注塑 机 的 料 斗 送 进 加 热 的 料 简 中 ， 经 过 加 热 
熔融 塑 化 成 为 粘 流 态 熔 体 ， 在 注塑 机 柱 塞 或 螺杆 的 高 压 推动 下 ， 以 很 大 的 流速 通过 喷嘴 注 
入 模具 型 腔 ， 经 过 一 定时 间 的 保 压 、 冷 却 定型 后 可 保持 模具 型 腔 所 赋予 的 形状 ， 然 后 开 模 
分 型 获得 成 型 塑 件 。 
注塑 成 型 所 用 的 设备 是 注塑 机 ， 目 前 常用 的 注塑 机 有 柱 塞 式 注塑 机 和 螺杆 式 注塑 机 
种 。 其 中 柱 塞 式 注塑 机 的 结构 如 图 1.1 所 示 ， 柱 塞 式 注塑 机 将 塑料 送 进 加 热 装置 ， 塑 化 成 
熔融 状态 ， 在 柱 塞 的 作用 下 ， 塑 料 熔 体 以 极 快 的 速度 注入 模具 型 腔 中 ， 完 成 注塑 成 型 。 
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“ui ts 3 
1 一 机 身 ; 2 电动 机 及 si: SERR fir 周 节 装 置 ，5 一 注塑 柱 塞 ，6 一 加 料 柱 塞 ; 
分 流 锥 ，10 一 定 DIR À 











机 构 :15 一 合 模 
giaa aan 1.2 所 示 ， 螺 杆 式 注塑 机 的 注塑 过 程 与 柱 塞 式 注塑 机 基本 一 
致 ， 不 同 之 处 在 于 螺杆 推动 其 头 部 聚积 的 熔 体 充 型 时 本 身 只 作 平 移 而 不 转动 ， 当 塑 件 冷却 
症 转 ， 进 行 送料 。 
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图 1.2 螺杆 式 注塑 机 结构 示意 图 
1 一 机 身 ; 2 一 电动 机 及 液压 泰 ，3 一 注塑 液压 负 ，4 一 齿轮 箱 ，5 一 齿轮 传动 电动 机 ;6 一 料 斗 ; 





7 一 螺杆 ;8 一 加 热 图， 9 一 料 简 ;10 一 喷嘴 ;，11 一 定 模 固定 板 ;， 12 一 模具 ;13 一 拉杆 ，14 一 动 模 固定 板 
15 一 合 模 机 构 ，16 一 合 模 液 压 拭 : 17 一 螺杆 传动 齿轮 ，18 一 螺杆 花 键 ; 19 一 油箱 
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注塑 成 型 的 工艺 过 程 包括 注塑 前 的 准备 、 注 塑 过 程 和 制品 的 后 处 理 3 个 主要 阶段 ， 各 
个 阶段 又 可 细 分 为 多 个 小 阶段 。 注 塑 前 的 准备 包括 原料 的 预 处 理 、 料 简 的 清洗 、 媒 件 的 预 
热 和 脱 模 剂 的 使 用 等 ， 注 塑 过程 包 括 合 模 、 塑 化 、 注 塑 、 保 压 、 冷 却 和 脱 模 等 ， 塑 件 的 后 
处 理 包 括 退火 处 理 、 调 湿 处 理 等 。 


1.2.2 ”塑料 压缩 成 型 技术 


压缩 成 型 又 称 为 模压 成 型 或 压制 成 型 ， 压 缩 成 型 所 用 的 设备 为 压力 机 。 压 缩 成 型 是 热 
固 性 塑料 成 型 的 一 种 主要 方法 ， 用 于 压缩 成 型 的 塑料 有 酚醛 塑料 、 毛 基 塑 料 、 不 饱和 聚 酯 
塑料 、 聚 栈 亚 胺 等 ， 其 中 酚醛 塑料 和 和 氨基 塑料 使 用 最 广泛 。 压 缩 成 型 的 过 程 包 括 以 3 个 
阶段 。 

(D 加 料 : 将 粉 状 、 iiaiai 
腔 中 ， 如 图 1.3(a) 所 示 。 
(2) 合 模 加 压 : Ca 人 am 熔融 


塑料 开始 固化 成 型 ， 如 图 1.3(b) 所 示 。 AN 
(3) 脱 模 : 塑 件 固化 定型 后 ， 采 用 a 将 塑 件 取出 ， 获 得 所 需 的 塑料 制品 ， 


















































如 图 1.3(C) 所 示 。 >: 


< 























Sw NE Ú — 
BRN NG 1 T 3 2) í @% 


SSY DSSS 
(a) (b) 


图 1.3 ”压缩 成 型 原理 图 
1.5 一 凸 模 固 定 板 ，2 一 上 凸 模 ，3 一 凹 模 ， 4 一 下 凸 模 ，6 一 垫 板 

压缩 成 型 的 特点 包括 以 下 几 个 方面 : 

(1) 塑料 直接 加 入 型 腔 内 ， 压 力 机 的 压力 通过 凸 模 直 接 传递 给 塑料 ， 加 料 时 模具 是 敞 
开 的 ， 只 是 在 塑料 最 终 成 型 时 才 完 全 闭合 。 

(2) 模具 结构 比较 简单 ， 没 有 浇注 系统 ， 也 不 需 复杂 的 推出 装置 。 

(3) 耗 料 少 ， 由 于 没有 浇注 系统 ， 减 少 了 浇注 系统 凝 料 。 

(4) 使 用 的 设备 为 一 般 的 压力 机 ， 可 以 压制 较 大 平面 的 塑 件 ， 或 利用 多 型 腔 模 ， 一 次 
压制 多 个 塑 件 。 

(5) 压力 机 的 压力 直接 通过 凸 模 传递 到 型 腔 ， 其 压力 损失 大 大 减少 。 由 于 塑料 在 型 腔 
内 直接 受 压 成 型 ， 所 以 有 利于 成 型 流动 性 较 差 的 以 纤维 为 填料 的 塑料 ,而且 塑 件 收缩 较 小 、 
变形 小 ， 各 项 性 能 比较 均匀 。 

(6) 生产 周期 长 ， 效 率 低 。 
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(7) 塑 件 受到 的 限制 多 ， 不 容易 压制 形状 复杂 、 壁 厚 相差 较 大 的 塑 件 ， 不 容易 获得 尺 
寸 精确 尤其 是 高 度 尺寸 精确 的 塑 件 ， 一 般 不 能 压制 带 有 精细 和 低 强度 嵌 件 的 塑 件 。 
(8) 模具 的 磨损 较 大 。 


1.2.3 ”塑料 压 注 成 型 技术 
压 注 成 型 又 称 传递 成 型 或 挤 塑 成 型 ， 是 在 改进 压缩 成 型 的 缺点 ， 吸 收 注塑 成 型 有 浇注 


系统 的 优点 的 基础 上 发 展 起 来 的 一 种 热固性 塑料 成 型 方法 ， 压 注 成 型 所 用 设备 与 压缩 成 型 
完全 相同 。 


1. 压 注 成 型 原理 
(D 加 料 、 加 热 ， 将 预 压 成 型 的 锭 料 或 预 热 的 塑料 装 入 闭合 模具 加 料 腔 内 ， 并 加 热合 
É 























其 受热 成 为 粘 流 态 ， 如 图 1.4(a) 所 示 。 
(2) 加 压 、 固 化 : 在 压 注 压 力作 用 下 ， 粘 流 态 的 间 过 加 料 腔 底部 的 浇注 系统 ， 进 
入 并 充满 闭合 的 模具 型 腔 ， 塑 料 








在 型 腔 内 受热 、 ESD 笃 过 一 定 的 时 间 而 固化 定型 ， 如 
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图 1.4(b) 所 示 。 
(3) 脱 模 :， 塑 件 完全 固化 后 ， 脱 模 将 塑 件 取 出 ， 如 图 1.4(O) 所 示 。 
1 
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(a) (b) (c) 
图 1.4 压 注 成 型 原理 图 
] 一 柱 塞 ，2 一 加 料 腔 ;，3 一 上 模板 ;4 一 凹 模 ，5 一 型 芯 ，6 一 型 芯 固 定 板 ;7 一 垫 板 
2. 压 注 成 型 特点 
( 成 型 时 模具 已 完全 闭合 ， 塑 料 的 加 热 熔融 是 在 模具 的 加 料 腔 内 进行 的 ， 压 力 机 在 
成 型 时 只 对 加 料 腔 内 的 塑料 加 压 ， 使 塑料 通过 浇注 系统 快速 进入 型 腔 ， 当 塑料 完全 充满 型 
腔 后 ， 型 腔 与 加 料 腔 中 的 压力 趋 于 平衡 。 
(2) 可 以 成 型 结构 复杂 的 塑 件 ， 如 深 孔 、 带 有 精细 或 易 碎 的 嵌 件 塑 件 。 
(3) 塑 件 具有 质量 高 、 飞 边 较 小 、 尺 寸 准 确 、 性 能 均匀 的 特点 。 
(4) 模具 磨损 较 小 。 
(5) 和 压缩 成 型 相 比 增加 了 浇注 系统 部 分 ， 所 以 ,模具 结构 较 复杂 ， 耗 料 也 相应 地 增多 。 


1.2.4 塑料 挤 出 成 型 技术 


挤 出 成 型 是 热塑性 塑料 的 重要 加 工 方法 之 一 ， 主 要 用 于 生产 管材 、 棒 材 、 板 材 、 片 材 、 
线材 和 薄膜 等 连续 塑料 型 材 。 此 工艺 还 可 用 于 塑料 的 着 色 造 粒 、 共 混 及 中 空 塑 件 型 坏 的 生 


3 
4 
5 
6 
7 


















































产 。 除 热塑性 塑料 外 ， 部 分 热固性 塑料 也 可 用 挤 出 成 型 的 方法 生产 。 

挤 出 成 型 又 称 挤 出 模 塑 ， 其 成 型 原理 说 明 以 管材 挤 出 为 例 ， 如 图 1.5 所 示 。 它 是 将 颗 
粒状 或 粉 状 塑料 加 入 挤 出 机 料 桶 内 ， 在 旋转 挤 出 机 螺杆 的 作用 下 ， 塑 料 沿 螺杆 的 螺旋 槽 向 
前 方 输送 。 在 此 过 程 中 ， 不 断 地 接受 外 界 加 热 和 螺杆 与 物料 之 间 、 物 料 彼此 之 间 以 及 物料 
与 料 简 之 间 的 剪 切 摩擦 热 ， 逐渐 熔融 成 具有 流动 性 的 粘 流 态 。 然 后 ， 在 挤 压 系统 的 作用 下 ， 
塑料 熔 体 经 过 滤 板 后 通过 具有 一 定形 状 的 挤 出 模具 ( 称 机 头 ) 口 模 及 一 系列 辅助 装置 (如 定 
径 、 冷 却 、 牵 引 、 切 割 等 )， 从 而 获得 等 横 截 面 的 各 种 型 材 。 挤 出 成 型 所 用 设备 是 挤 出 机 组 ， 

- 般 由 挤 出 机 、 辅 机 及 控制 系统 组 成 。 
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1 一 挤 出 机 料 简 ;2 一 机 头 ; > 


一 冷却 装置 lk 引 | 装置，6 一 塑料 管 ，7 一 切 制 装置 
与 其 他 成 型 方法 相 由 TA i、 设 备 简单 、 成 
本 低 、 操 作 方便 等 JA 站， 成 型 件 内 部 


塑性 站 amsa 

(1) EHA LE 备 阶 段 。 挤 出 成 型 的 糙 料 大 部 分 是 粒状 塑料 ， 粉 状 塑料 用 得 比较 少 ， 
物料 都 会 吸收 一 定 的 水 分 ， 所 以 在 成 型 前 必须 进行 干燥 处 理 ， 将 原材料 的 水 分 控制 在 
0.5%( 质 量 分 数 ) 以 下 。 原 料 的 干燥 一 般 在 烘箱 或 烘 房 中 进行 。 此 外 ， 在 准备 阶段 还 要 尽 可 
能 去 除 塑 料 中 存在 的 杂质 。 
(2) 塑 化 阶段 。 将 塑料 原料 在 挤 出 机 内 加 热 塑 化 成 熔 体 ( 常 称 干 法 塑 化 ) 或 将 固体 塑料 在 
机 外 溶解 于 有 机 溶剂 中 而 成 为 熔 体 ( 常 称 湿 法 塑 化 )， 然 后 将 熔 体 加 入 到 挤 出 机 料 简 中 。 在 
实际 生产 中 干 法 塑 化 方法 比较 常用 。 
(3) 成 型 阶段 。 塑 料 熔 体 在 挤 出 机 螺杆 推动 下 ， 通 过 具有 一 定形 状 的 口 模 而 得 到 横 截 
面 与 口 模 形 状 一 致 的 连续 型 材 。 
(4) 定 径 阶 段 。 通 过 定 径 、 冷 却 处 理 等 方法 ， 使 已 挤 出 的 塑料 连续 型 材 固化 成 为 塑料 
制品 (如 管材 等 )。 


25 其 他 塑料 成 型 技术 
L 中 空 吹 塑 成 型 


中 空 吹 塑 成 型 (简称 吹 塑 ) 是 把 加 热 至 高 弹 态 的 塑料 型 坏 置 于 模具 内 ， 然 后 闭合 模具 ， 
吹 入 压缩 空气 ， 使 塑料 型 坏 膨胀 紧 贴 到 型 腔 表 面 ， 经 过 保 压 、 冷 却 、 定 型 后 开 模 取出 ， 从 
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而 得 到 一 定形 状 的 中 空 塑 件 的 塑料 成 型 方法 。 
中 空 吹 塑 成 型 可 以 获得 各 种 形状 与 大 小 的 中 空 薄 壁 塑料 制品 ， 如 塑料 瓶 、 容 器 、 提 简 、 
玩具 等 。 吹 塑 制品 均 采用 热塑性 塑料 ， 最 常用 的 有 聚 乙烯 、 聚 丙烯、 聚 氧 乙烯 等 ， 其 他 还 
有 聚 碳酸 酯 、 尼 龙 、 聚 苯 乙 烯 、 醋 酸 纤维 素 等 。 对 吹 塑 用 的 塑料 的 要 求 是 流动 性 差 、 熔 融 
指数 较 小 。 

歇 塑 的 方法 有 很 多 ， 但 都 包括 塑料 型 坏 制造 和 歇 胀 两 个 不 可 缺少 的 基本 阶段 。 根 据 这 
两 个 阶段 进行 的 具体 方法 和 过 程 的 不 同 ， 吹 塑 成 型 工艺 可 分 为 挤 出 吹 塑 、 注 塑 吹 塑 、 注 塑 
拉 伸 吹 塑 、 制 坯 与 吹 塑 分 开 、 多 层 吹 塑 5 种 形式 。 

2. 真空 吸 塑 成 型 
gt 





























成 型 机 内 ， 利 用 电 加 热 的 辐射 热 进行 加 热 ， 把 片 材 烤 软化 ; 备 上 夹 紧 装置 将 片 材 、 夹 
具 、 模 具 压 紧 ， 将 塑料 片 材 覆 盖 在 模具 上 ， 使 型 腔 成 体 ; 然后 ， 用 真空 泵 把 型 腔 内 
空气 抽 掉 ， 且 借助 大 气压 力 的 作用 使 片 材 紧 密 地 Mk, 冷却 定型 后 ， 打 开 压 紧 夹 
具 ， 将 贴 在 型 腔 内 的 制品 取出 。 

真空 成 型 制品 人 食品 盒 、 五 金工 具 、 儿 童 玩具 的 外 包装 
壳 体 ， 以 及 一 次 性 快餐 盒 之 类 ， 也 可 后 等 家 电 的 内 衬 件 ， 片 材 厚 度 一 般 可 达 2mm。 






















3. 压缩 空气 成 型 
esos N. S :原理 与 页 De U TE 
抽 真 空 后 的 大 气压 力 比 吸 塑 大 ，- 3 一 0.8MPa， 其 优点 是 成 型 速度 快 、 居 


期 短 、 加 热 时 间 短 pah 可 切 边 、 e 、 复印 性 好 。 成 型 料 板 厚 a 
最 大 可 达 EA A 
1.2.6 a nie 
1. 热流 道 系统 成 型 
一 般 模具 的 浇注 系统 由 主流 道 、 分 流 道 、 冷 料 穴 和 浇 口 4 部 分 组 成 ， 塑 件 每 次 注塑 成 
型 后 浇注 系统 也 跟着 凝固 。 这 种 情况 不 但 浪费 塑料 原料 ， 而 且 也 使 每 次 的 成 型 周期 增加 。 
所 谓 热流 道 浇注 系统 ， 就 是 采用 对 流 道 进行 绝热 或 加 热 的 办 法 来 保持 从 注塑 机 喷嘴 到 浇 口 
之 间 的 塑料 呈 熔 融 状态 ， 在 开 模 时 只 需 取 出 塑 件 ， 不 需 取出 浇注 系统 凝 料 ， 故 称 热流 道 浇 
注 系统 。 热 流 道 注塑 具有 如 下 优点 : 
(1) 基本 可 实现 无 废料 加 工 ， 节 约 原 料 。 
(2) 省 去 除 浇注 系统 凝 料 、 修 整 塑 件 、 破 碎 回 收 料 等 工序 。 
(3) 省 去 除 浇注 系统 凝 料 的 工序 有 利于 实现 生产 过 程 自动 化 。 
(4) 由 于 浇注 系统 的 熔 体 在 生产 过 程 中 始终 处 于 熔融 状态 ， 可 以 实现 多 点 浇 口 、 一 模 
多 腔 和 大 型 模具 的 低压 注塑 ， 还 有 利于 改善 应 力 集中 产生 的 翘 曲 变形 ， 提 高 了 塑 件 质量 。 
(5) 由 于 没有 浇注 系统 的 凝 料 ， 而 缩短 了 模具 的 开 模 行程 ， 提 高 了 设备 对 深 腔 塑 件 的 
适应 能 力 。 
按 保持 流 道 温度 的 方式 不 同 分 类 ， 热 流 道 模 具 可 以 分 为 绝热 式 流 道 模具 和 加 热 式 流 道 
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模具 两 大 类 。 绝 热 式 流 道 的 特点 是 主流 道 和 副 流 道 都 很 粗大 ， 以 致 在 不 另外 加 热 的 情况 下 


流 道 
别 在 于 
浇 口 附近 的 整个 流 道 都 处 于 
F 模 具 取 出 流 道 凝 料 ， 再 开机 时 ， 只 需 加 热流 道 达到 要 求 温度 即 可 。 与 绝热 式 流 道 相 
比 ， 它 适应 的 塑料 品种 较 广 。 
2. 共 注塑 成 型 


要 打 姑 


塑 到 


制品 。 


塑 机 


Jn 


A 和 











h 心 部 分 塑料 在 连续 注塑 时 来 不 及 凝固 仍 保持 融化 状态 ， 从 而 让 塑料 熔 体 能 顺利 地 通 
入 型 腔 ， 达 到 连续 注塑 而 无 需 取出 流 道 凝 料 的 要 求 。 加 热 式 流 道 与 绝热 式 流 道 的 区 
F 具有 加 热 元 件 ， 由 于 在 流 道 的 附近 或 中 心 设 有 加 热 元 件 ， 所 以 从 注塑 剂 喷嘴 出 口 到 





























i 温 状态 ， 使 流 道中 的 塑料 维持 融化 状态 。 在 停机 后 一 般 不 需 

















使 








EF 


双 


在 生产 中 应 用 ， 我 国 使 用 的 多 为 双色 注塑 机 。 使 用 ! 
色 的 塑料 进行 共 注塑 成 型 时 ， HEMANTA N 是 双色 注塑 成 型 ， 另 一 种 是 双 


两 个 或 两 个 以 上 注塑 系统 的 注塑 机 ， 将 不 同 品种 或 不 同色 泽 的 塑料 同时 或 先后 注 


绍 ， 国 外 目前 已 有 八 色 注 
的 塑料 或 一 个 品种 两 种 颜 





模具 内 成 型 的 方法 ， 称 为 共 注 塑 成 型 。 该 成 型 方法 可 以 生产 具有 多 种 塑料 的 复合 塑料 
共 注 塑 成 型 所 用 的 注塑 机 叫做 多 色 注 塑 机 。 a 
品种 





在 双色 注塑 成 型 过 程 中 ， us ERA 和 两 副 模具 共用 一 个 合 模 系统 ， 如 图 1.6 
所 示 。 模 具 固定 在 一 个 模具 回转 板 5 k 中 

塑料 
位 置 上 ， 


než 1 Sg 式 可 以 生产 分 


-个 注 


系统 3 向 模具 内 注入 一 定数 量 的 


Ne 5 转动 ,将 此 模具 送 到 另 一 个 注塑 系统 的 工作 
注入 B TOORA 然后 塑料 经 过 保 
合 塑料 制品 。 

2 3 





之 后 (当然 还 未 充满 型 腔 





















图 1.6 双色 注塑 成 型 原理 示意 图 
1 一 合 模 液压 机 ; 2、3 一 注塑 系统 ，4 一 定 模 固 定 板 ，5 一 模具 回转 板 ，6 一 动 模 固定 板 


层 注塑 系统 成 型 原理 如 图 1.7 所 示 , 注塑 系统 由 两 个 互相 垂直 安装 的 螺杆 1 和 螺杆 3 


构成 ， 端 部 是 一 个 交叉 分 配 的 喷嘴 2。 注 塑 时 ， 先 由 一 个 螺杆 将 第 一 种 塑料 注入 模具 型 腔 
内 ， 当 这 些 塑料 与 模具 型 腔 内 壁 接触 的 部 分 开始 固化 ， 而 其 内 部 仍 处 于 熔融 状态 时 ， 另 一 
个 螺杆 将 第 二 种 塑料 注塑 入 型 腔 。 后 注入 的 塑料 不 断 地 把 前 一 种 塑料 推 向 模具 内 壁 表 面 ， 
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而 自己 占据 型 腔 的 中 间 部 分 ， 冷 却 定型 后 ， 就 可 得 到 先 注入 的 塑料 成 型 外 层 、 后 注入 的 塑 
料 成 型 内 层 的 包 覆 塑料 制品 。 
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3. 气体 辅助 注塑 成 

气体 辅助 注 妆 
件 内 部 产生 中 站 
程 。 气 体 辅助 注 
根据 熔 体 注塑 量 的 不 同 ， 又 分 为 短 射 和 满 射 两 种 方式 。 在 短 射 方式 中 ， 气 体 首先 推动 熔 体 
充满 型 腔 ， 然 后 保 压 ; 在 满 射 方式 中 ， 气 体 只 起 保 压 作用 。 气 体 辅助 注塑 技术 的 主要 优点 
如 下 : 

(1) 解决 制 件 表面 缩 痕 问题 ， 能 够 大 大 提高 制 件 的 表面 质量 。 

(2) 局 部 加 气 道 增 厚 可 增加 制 件 的 强度 和 尺寸 稳定 性 ， 并 降低 制品 内 应 力 ， 减 少 普 曲 
变形 。 

(3) 节约 原材料 ， 最 大 可 达 40% 一 509。 

(D 简化 制品 和 模具 设计 ， 降 低 模具 加 工 难 度 。 

(5) 降低 模 腔 压力 ， 减 小 锁 模 力 ， 延 长 模具 寿命 。 

(6) 冷却 加 快 ， 生 产 周期 缩短 。 

气体 辅助 注塑 成 型 技术 与 普通 注塑 成 型 工艺 相 比 ， 有 着 无 可 比拟 的 优势 ， 被 誉 为 注塑 
成 型 工艺 的 一 次 革命 ， 在 家 电 、 汽 车 、 家 具 、 日 常用 品 等 塑料 制 件 领域 得 到 广泛 应 用 。 在 
家 电 领 域 ， 电 视 机 壳 特别 是 大 屏幕 彩色 电视 机 前 壳 是 最 早 也 是 最 广泛 采用 气体 辅助 注塑 成 
型 技术 的 制品 之 一 。 
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4. 发 泡 成 型 

发 泡 成 型 的 实质 是 将 发 泡 塑 料 注塑 入 型 腔 ， 再 将 氮气 或 发 泡 剂 加 入 型 腔 ， 形 成 聚合 
与 气体 的 混合 熔 体 ， 由 于 气体 膨胀 使 熔 体 发 泡 而 充满 型 腔 。 接 触 低温 模 壁 的 熔 体 中 气体 破 
裂 ， 在 型 腔 中 发 泡 膨 大 ， 形 成 表层 致密 、 内 部 量 微 孔 泡 沫 结构 的 发 泡 塑 件 。 所 请 发 泡 塑 件 ， 
就 是 指 发 泡 倍数 为 1~2 倍 ， 在 塑料 中 加 入 发 泡 剂 ， 采 用 特殊 要 求 的 注塑 机 、 模 具 和 成 型 工 
艺 所 成 型 的 塑 件 。 常 用 的 注塑 发 泡 制品 的 材料 有 聚 茶 乙 烯 、 聚 乙烯 、 聚 丙烯 、 聚 氧 乙烯 、 
聚 碳酸 酯 和 聚 酰胺 等 。 此 外 ， 含 玻璃 纤维 的 聚 氧 乙烯 、 聚 乙烯 、 聚 丙烯 和 聚 酰胺 等 ， 可 
于 制造 增强 的 发 泡 塑 件 。 

发 泡 塑 件 具 有 如 下 优点 : 

(1) 表面 平整 无 四 陷 和 挠 曲 ， 无 内 应 力 。 

D 具有 一 定 的 刚度 和 强度 ， 外 观 近似 木材 ， 与 木材 有 耐 潮湿 、 成 型 加 工 简单 
等 优点 。 < 

wam 

5. BMC 注塑 成 型 
BMC 注 邮 成 型 是 将 由 不 他 和 汪 本 






























































K WARE FERA 10% 一 30%( 质 
i WEMA BMC, RRA PEE, 通过 液 
2 KANA 内 ， 在 如 本 旋转 行 输送 、 aS 塑 。BMC 制品 具有 很 高 的 电阻 









值 和 出 湿 # 、 优 良 的 力学 性 se 


6. ERRE X 
营 层 式 模具 相约 多 副 模 具 登 放 x; 这 种 模具 往往 需要 有 一 个 较 长 的 主流 
`. BB. AJER FRERE F blia. MEE E i A 
大 批量 生产 IH o 


在 众多 的 塑料 成 型 技术 中 ， 注 塑 成 型 方法 应 用 最 多 、 最 广泛 ， 本 书 主要 介绍 注塑 模具 
的 设计 方法 ， 在 以 后 章节 中 ， 提 到 的 塑料 成 型 指 的 都 是 注塑 成 型 。 


1.3 ”塑料 模具 的 结构 


在 注塑 模 的 分 类 方法 中 ， 最 常用 的 是 按 注塑 模 的 总 体 结构 分 类 。 这 是 因为 从 模具 设计 
的 角度 看 ， 按 注塑 模 的 总 体 结构 分 类 最 为 方便 。 根 据 制品 的 复杂 程度 以 及 浇注 系统 的 不 同 
类 型 ， 主 要 有 以 下 7 种 注塑 模 的 基本 结构 


13.1 单 分 型 面 注塑 模 


单 分 型 面 注塑 模 又 称 为 两 板式 注塑 模 。 它 是 注塑 模 中 最 简单 而 又 最 常用 的 一 类 模具 。 
据 统 计 ， 单 分 型 面 注 塑 模 约 占 全 部 注塑 模 的 70%。 如 图 1.8 所 示 ， 单 分 型 面 注塑 模 的 主流 
道 设 在 定 模 一 侧 ， 分 流 道 设 在 模具 分 型 面 上 。 开 模 后 由 于 动 模 上 拉 料 杆 的 拉 料 作用 以 及 制 
品 因 收 缩 包 紧 在 型 芯 上 ， 制 品 连同 流 道 凝 料 一 起 留 在 动 模 一 侧 。 动 模 上 的 脱 模 机 构 在 开 模 
时 推出 制品 和 流 道 凝 料 。 在 模具 重新 闭合 时 ， 一 般 由 复位 杆 使 脱 模 机 构 复位 。 
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(a) 合 模 g (b) 开 模 
图 18 says 模 


1 一 定位 峰 ; 2 一 浇 口 套 ， 3 一定 模 座 板 ; 不 让 一 动 模板 ;6 一 动 模 垫 板 ，7 一 复位 杆 ; 
8 一 垫 块 ，9 一 推 杆 固定 板 ，10 一 推 号 错 座 板 ，12 一 拉 料 杆 ，13 一 推 杆 ，14 一 导 柱 ; 


15 一 上 一 止 模 ; 17 一 冷却 水 道 


单 分 型 面 注塑 模 结 构 向 方便 ， 但 也 有 局 鹃 jE 在 单 分 型 面 注塑 模 中 ， 除 采用 
直接 浇注 口 以 外 ， 型 腔 的 说 各 攻 轩 只 能 选择 在 钢 起 移 全 而 。 


1.3.2” 双 分 型 面 注塑 模 


x 
ETA E E TE EE TE 
注塑 模 相 比 , 戏 兴 型 面 注 闻 模 在 动 模板 与 定 模板 之 间 增 加 了 一 块 可 以 往复 移动 的 型 腔 板 (又 
称 中 间 板 或 流 道 板 )。 双 分 型 面 注塑 模 常 被 称 为 三 板式 注塑 模 。 在 定 模板 与 型 腔 板 之 间 设 轩 
流 道 ， 在 型 腔 板 与 动 模板 之 问 设置 型 腔 。 这 类 模具 多 应 用 的 单 型 腔 或 多 型 腔 模 具 ， 
如 图 19 所 示 为 单 型 腔 的 双 分 型 面 注塑 模 结构 。 

双 分 型 面 注塑 模 能 在 制品 的 中 心 部 位 设置 点 浇 口 ， 能 提高 制品 的 成 型 质量 ， 但 制造 成 
本 较 高 、 结 构 复杂 ， 还 需要 较 大 的 开 模 行程 ， 故 较 少 用 于 大 型 塑料 制品 的 注塑 成 型 。 当 大 



























型 注塑 模 需 要 在 制品 的 中 心 部 位 设置 点 浇 口 时 ， 常 采用 无 流 道 凝 料 注塑 模 ， 以 避免 双 分 型 
的 要 求 。 


1.3.3 ”活动 镶 件 注塑 模 


于 制品 的 某 些 特殊 结构 ， 如 内 、 外 侧 向 有 目 模 或 凸 台 等 ， 可 以 使 用 活动 镶 块 连同 制 
品 一 起 从 模具 中 取出 ， 然 后 由 手工 或 简单 工具 使 活动 镶 块 与 制品 分 离 并 装 回 到 模具 中 。 
图 1.10 所 示 为 一 副 带 有 活动 镶 块 的 注塑 模 , 开 模 时 ， 塑 件 包 在 型 芯 4 和 镶 块 3 上 随 动 模 部 分 
向 左 移动 而 脱离 动 模板 1。 当 脱 开 一 定 距离 后 ， 推 出 机 构 开 始 工作 ， 设 置 在 镶 块 3 上 的 推 杆 
9 将 镶 块 和 塑 件 一 起 推出 型 芯 实 现 脱 模 。 合 模 时 ， 推 杆 9 在 弹簧 8 的 作用 下 复位 ， 推 杆 复 位 
后 动 模板 5 停止 移动 ， 然 后 由 人 工 将 镶 块 重新 插入 定位 孔 中 ， 合 模 后 进行 下 一 次 注塑 动作 。 
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J 腔 的 双 分 型 面 
图 1.10” 带 活动 锐 块 的 注塑 模 
1、5 一 动 模板 ，2 一 导 柱 ， 3 一 雏 块 ， 4 一 型 芯 ，6 一 动 模 垫 板 ，7 一 垫 块 ，8 一 弹簧 
9 一 推 杆 ，10 一 推 杆 固 定 板 ; 1 一 推 板 ，12 一 动 模 底板 
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1.3.4” 侧 向 抽 芯 注塑 模 


当 制 品 上 有 侧 孔 或 侧目 时 ， 在 模具 内 可 设置 由 斜 销 或 侧 滑 块 等 组 成 的 侧 向 分 型 抽 世 机 
构 。 它 能 使 出 型 芯 作 横向 移动 ， 使 其 与 制品 分 离 。 图 1.11 所 示 为 斜 销 带动 的 侧 向 抽 芯 的 注 
塑 模 ， 从 图 中 可 见 ， 斜 销 利 用 开 模 力 带动 侧 型 芯 横向 移动 ， 先 使 侧 型 芯 与 制品 分 离 ， 然 后 
推 杆 就 能 不 受 障碍 地 将 制品 从 型 芯 上 推出 。 
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图 1.11 和 斜 销 带 动 的 侧 向 抽 芯 的 注塑 模 


1 一 栅 紧 块 ，2 一 斜 导 柱 ，3 一 侧 型 芯 滑 块 ，4 一 型 芯 ，5 一 型 芯 固 定 板 ，6 一 动 模 垫 板 ，7 一 垫 块 ; 
8 一 动 模 座 板 ，9 一 推 板 ; 10 一 推 杆 固定 板 ，11 一 推 杆 ，12 一 拉 料 杆 ，13 一 导 柱 ，14 一 动 模板 ; 
15 一 浇 口 套 ，16 一 定 模 座 板 ， 17 一 定位 圈 














1.3.5” 带 螺纹 注塑 模 


当 要 求 能 自动 脱 卸 带 有 内 螺纹 或 外 螺纹 的 塑料 制品 时 ， 在 模具 中 设置 转动 的 螺纹 型 芯 
或 型 环 ， 这 样 便 可 以 利用 注塑 机 的 旋转 运动 或 往复 运动 ， 或 者 采用 专门 设置 的 驱动 和 传动 
机 构 ， 带动 螺纹 型 芯 或 型 环 转动 , 将 螺纹 制品 脱出 。 图 1.12 为 较 简单 的 自动 脱 螺纹 注塑 模 ， 
该 模具 安装 在 角 式 注塑 机 上 ， 当 模具 在 B 分 型 面 分 开 后 ， 螺 纹 型 芯 1 在 注塑 机 丝 杆 直接 驱 
动 下 转动 ， 使 带 有 内 螺纹 的 制品 脱出 。 
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6 一 衬 套 ， 7 一 定 模板 ; 





定 距 螺 钉 ，5 一 动 模板 ， 







1.3.6 ” 脱 模 机 构 设 在 定 


Pa MER 结构 是 最 常用 和 i 的， 因为 注塑 机 的 


但 有 时 由 于 制 吕 的 特殊 要 求 或 形状 的 限制 ， 制 品 必须 要 留 在 定 模 内 ， 这 就 要 求 在 定 模 
设置 脱 模 机 构 ， 以 便 制 品 从 定 模 内 脱出 。 由 于 无 法 直接 利用 设置 在 动 模 一 侧 的 注塑 机 
液压 氏 ， 定 模 一 侧 的 脱 模 机 构 一 般 由 动 模 通 过 拉 板 或 链条 来 驱动 。 图 1.13 所 示 即 为 














盒 状 的 制品 开 模 后 留 在 定 模 的 型 艺 12 上 ， 拉 板 9 固定 在 推 板 定 


5 随 动 模 走 完 分 型 间距 后 ， 推 动 拉 板 9， 由 脱 模板 8 将 制品 从 定 模 的 型 芯 12 上 推出 。 


13. 无 流 道 凝 料 注塑 模 





无 流 道 凝 料 注塑 模 包 括 用 于 热塑性 塑料 的 绝热 流 道 和 热流 道 模 具 ， 以 及 用 于 热 固 


- 般 情况 下 i Wsu - 侧 ， 在 设计 模具 时 应 使 制品 滞留 如 


推出 液压 缸 也 在 动 模 





模 座 板 11 上 ， 开 模 时 


: 动 模 


- 侧 。 
- 侧 
推出 


- 例 ， 


螺钉 


性 塑 


料 的 温 流 道 注塑 模 等 。 这 类 模具 通过 采用 对 流 道 加 热 或 绝热 的 办 法 来 保持 从 注塑 机 喷嘴 到 


浇 口 处 之 间 的 塑料 保持 熔融 状态 。 这 样 ， 在 每 次 注塑 成 型 后 流 道内 均 没 有 塑料 凝 料 ， 
脱出 制品 而 无 需 脱 除 流 道 凝 料 ， 这 就 减少 了 分 型 面 的 个 数 ， 缩 短 了 成 型 周期 ， 保 证 了 
成 型 压力 在 流 道中 的 传递 ， 有 利于 提高 生产 率 和 改善 制品 的 质量 。 此 外 ， 无 流 道 凝 料 


只 需 
注塑 





注塑 


模 还 易 实现 全 自动 操作 。 其 缺点 是 模具 成 本 高 ， 对 浇注 系统 和 温度 控制 系统 要 求 很 严 ， 对 
制品 形状 和 和 塑料 品种 也 有 一 定 的 限制 。 图 1.14 所 示 为 两 型 腔 热流 道 注塑 模 结 构 。 


























图 1.14 可 见 ， 由 于 采用 了 热流 道 装置 ， 在 注塑 成 型 过 程 中 
在 熔融 状态 ， 使 原本 需要 双 分 型 面 的 模具 结构 简化 为 单 分 型 面 术 

















构 。 


Ph， 流 道内 的 塑料 总 是 保持 
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图 1.14 ”两 型 腔 热流 道 注塑 模 结构 





动 模 座 板 ; 2 一 垫 块 ，3 一 推 板 : 4 一 推 杆 固 定 板 ，5 一 推 杆 ，6 一 动 模 垫 板 ，7 一 导 套 ; 





8 一 动 模板 9 一 型 芯 ，10 一 导 柱 ， 11 一 定 模板 :， 12 一 凹 模 ，13 一 垫 块 ，14 一 喷嘴 ， 
15 一 热流 道 板 ，16 一 加 热 器 孔 : 17 一 定 模 座 板 ，18 一 绝热 层 ，19 一 浇 口 套 ; 
20 一 定位 圈 ; 21 一 一 级 喷嘴 
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14 CAE 技术 在 塑料 模具 设计 中 的 应 用 


注塑 成 型 过 程 中 ， 塑 料 在 型 腔 中 的 流动 和 成 型 ， 与 材料 的 性 能 、 制 品 的 形状 尺寸 、 成 
型 温度 、 成 型 速度 、 成 型 压力 、 成 型 时 间 、 型 腔 表面 情况 和 模具 设计 等 一 系列 因素 有 关 。 
因此 ， 对 于 新 产品 的 试制 或 是 一 些 形状 复杂 、 质 量 和 精度 要 求 较 高 的 产品 ， 即 使 是 具有 让 
富 经 验 的 工艺 和 模具 设计 人 员 ， 也 很 难保 证 一 次 就 能 成 功 地 设计 出 合格 的 模具 。 所 以 ， 在 
模具 基本 设计 完成 之 后 ， 可 以 通过 注塑 成 型 分 析 ， 发 现 设计 中 存在 的 缺陷 ， 从 而 保证 模具 
设计 的 合理 性 ， 提 高 模具 的 一 次 试 模 成 功率 ， 降 低 企业 生产 成 本 。 

1.4.1 注塑 成 型 CAE 技术 的 发 展 X, 

计算 机 辅助 工程 (Computer Aided Engineering, CA! 作 涉 及 面 广 、 集 多 种 学 科 和 工 
程 技 术 于 一 体 的 综合 型 、 知 识 密集 型 产品 ， 通 常 i :包含 数值 计算 技术 、 数 据 库 计 算 
机 图 形 学 、 工 程 分 析 与 仿真 等 在 内 的 一 个 综合 č 

注塑 成 型 CAE 技术 就 是 根据 塑料 加 工 流 š 






























传 热学 的 基本 理论 , 建立 塑料 熔 体 在 模 
具 型 腔 中 的 流动 、 传 热 的 物理 数学 模型 值 计 算 理论 构造 其 求解 方法 ， 利 用 计算 机 
图 形 学 技术 在 计算 机 屏幕 上 形象 、 配 驳 圭 模拟 出 实际 成 型 中 炊 体 的 动态 填充 、 冷 却 过 程 ， 


aee J. WE EES FRANE WR CAE 技术 可 在 模 
其 制造 之 前 ， 在 计算 机 上 到 设计 方案 进行 watya 示 的 试 模 ， 预 测 设计 中 
潜在 的 缺陷 ， 突 破 了 传统 的 在 注塑 机 上 反复 立 的 束缚 ， 为 设计 人 员 修改 设计 提供 
了 科学 的 人 减少 模具 的 报废 率 ; 烧 具 设计 制造 周期 ， 降 低 成 本 ， 提 高 产品 
质量 。 因 此 , KOE CAE 技术 在 模 中 具有 非常 重要 的 应 用 和 经 济 价值 。 
JJH OWIRMNPCAE 技术 ， 在 制 件 成 汞 、 质 量 和 可 加 工 性 方面 都 能 得 到 CAE 技术 的 帮 
助 ， 主 要 表现 在 以 下 儿 个 方面 : 
D 工艺 方案 的 优化 。 流 动 分 析 对 熔 体 温度 、 模 具 温度 和 注塑 速度 等 主要 注塑 加 工 参 
数 提出 一 个 目标 趋势 ， 通 过 流动 分 析 ， 注 塑 者 可 以 估 定 各 个 加 工 参数 的 正确 值 ， 并 确定 
变动 范围 ， 结 合 使 用 最 经 济 的 加 工 设备 ， 设 定 最 佳 的 模具 方案 。 
(2) 减 小 塑 件 应 力 和 锤 曲 。 选 择 最 好 的 加 工 参数 使 塑 件 残余 应 力 最 小 ， 因 为 残余 应 力 
通常 使 塑 件 在 成 型 后 出 现 手 曲 变 形 ， 甚 至 发 生 失 效 。 
(3) 省 料 和 减少 过 量 充 模 。 流 道 和 型 腔 的 设计 采用 平衡 流动 ， 有 助 于 减少 材料 的 使 
和 消除 因 局 部 过 量 注塑 所 造 成 的 翘 曲 变形 。 
(4) 最 少 的 浇注 系统 尺寸 。 流 动 分 析 有 助 于 选 定 最 佳 的 浇注 系统 尺寸 ， 以 减少 浇注 系 
统 部 分 塑料 的 冷却 时 间 ， 从 而 缩短 整个 注塑 成 形 的 周期 ,减少 浇注 系统 部 分 塑料 的 体积 。 
成 型 过 程 数值 模拟 技术 是 注塑 成 型 CAE 中 的 基础 , 运用 塑料 流动 模拟 能 帮助 设计 人 员 
优化 成 型 工艺 与 模具 结构 ， 指 导 设计 人 员 从 成 型 工艺 的 角度 改进 产品 形状 结构 、 选 择 合适 
的 塑料 材料 和 成 型 设备 ， 评 判 不 同 材料 采用 同一 工艺 与 模具 成 型 的 可 行 性 ， 分 析 可 能 出 现 
的 问题 ， 达 到 降低 生产 成 本 、 缩 短 模具 开发 周期 的 目的 。 对 于 一 般 简单 的 塑料 制品 的 成 型 ， 
只 进行 流动 模拟 分 析 即 可 ,但 对 于 复杂 精密 塑 件 的 成 型 ,不仅 要 对 流动 过 程 进行 模拟 分 析 ， 







































































































还 需要 对 充 模 、 保 压 过 程 中 塑 件 与 模具 的 冷却 进行 分 析 ， 甚 至 需要 分 析 开 模 后 塑 件 的 残余 


应 力 与 变形 等。 


1.4.2 ”注塑 成 型 CAE 技术 软件 介绍 











目前 市 面 上 应 用 较 多 的 注塑 成 型 CAE 软件 主要 有 欧 特 克 公 司 的 注塑 模 CAE 软件 
Moldfolw 及 由 我 国 华中 科技 大 学 塑性 成 型 模拟 及 模具 技术 国家 重点 实验 室 开 发 的 华 塑 




















CAE(HSCAE)。 我 国 注塑 成 型 CAE 起 步 于 80 年 代 ， 华 中 科技 大 学 塑性 成 型 模拟 及 模具 
实验 室 李 德 群 教授 、 周 华 民 教授 在 “七 五 ”“ 八 五 ”““ 十 五 ” 
学 基金 项 目的 支持 下 ， 系 统 而 深入 地 开展 了 塑料 注塑 成 型 仿真 软件 系统 的 研究 和 
开发 。 于 1989 年 推出 了 华 塑 CAE(HSCAE), M 1989 年 推出 的 HSCAE 1.0 版 到 2006 年 的 
6.20 版 ， 经 历 了 从 二 维 分 析 到 三 维 分 析 ， 人 欧 特 


术 国家 














的 填充 过 程 、 体 积 收缩 、 





1.5 


1.5.1 TAE 


TENEBRE T 


克 公 司 的 Moldflow 仿真 系统 是 国际 知名 品牌 软件 , 它 可 


科研 机 构 的 应 用 。 本 书后 续 的 章节 主要 介绍 Mo 


























映 闻 料 制品 在 成 型 过 程 中 
N ， 得 到 了 世界 上 大 多 数 公司 和 
系统 的 应 用 。 








熔接 线 、 冷 却 效果 以 及 变 












CAD 技术 具 设 计 中 的 应 用 







Eh, BOL O 进行 模具 型 腔 尺 十 
通过 模 腔 布置 、 Ë 、 流 道 设计 、 动 模 和 定 模 设计 、 
总 体 装配 图 设计 等 步骤 完成 注塑 模具 的 


的 换算 得 到 模 腔 图 形 ; A TA 
TENE, RARD BE Aa. -、 总 体 装配 图 设计 等 步骤 完成 注塑 模具 的 
设计 和 图 样 终 个 过 程 非常 的 烦琐 和 侣 杂 。 随 着 计算 机 技术 的 快速 发 展 , 注塑 模具 CAD 


技术 获得 了 快 未 的 发 展 。 


目前 国际 市 场 上 已 推出 了 一 批 商业 化 的 注塑 模具 CAD 系统 ， 如 


Autodesk 公司 的 AutoCAD 系统 、UGS 公司 的 UG 系统 、PTC 公司 的 Pro/E 系统 及 SDRC 


公司 的 IDEAS 系统 等 ， 











并 成 功 地 应 用 于 注塑 模具 的 设计 与 制造 。 由 于 注塑 模具 CAD 技术 




















具有 广泛 应 用 前 景 ， 


中 一 些 公司 还 推出 了 专用 的 注塑 模 设 计 模块 ， 如 PTC 公司 的 


Pro/MOLDESIGN, UGS 公司 的 Mold Wizard， 广 泛 用 于 三 维 注 塑 模具 设计 。 


注塑 模具 CAD 的 主要 功能 如 下 


(1) 注塑 制品 的 几何 造型 。 采 用 几何 造型 系统 ， 在 计算 机 中 生成 注塑 制品 的 几何 模型 ， 











这 是 使 用 注塑 模具 CAD 的 第 一 步 。 


























(2) 模 腔 面 形状 的 生成 。 在 注塑 模具 中 ， 型 腔 用 以 生成 制品 外 表面 ， 型 芯 用 以 生成 制 








品 的 内 表面 。 由 于 塑料 的 

















成 型 收缩 率 、 模 具 磨 损 及 加 工 精度 的 影响 ， 制 品 的 内 外 表面 尺寸 









































不 就 是 模具 的 型 芯 和 型 腔 面 的 尺寸 ,两 者 之 间 需 要 经 过 比较 烦琐 的 计算 , 采用 CAD 系统 
进行 设计 可 以 大 大 提高 效率 和 准确 性 。 





(3) 模具 结构 方案 设计 。 采 用 CAD 软件 来 计算 最 佳 型 腔 数 目 ， 引 导 模 具 设计 人 员 布 置 
型 腔 并 构思 浇注 系统 、 冷 却 系统 和 推出 机 构 ， sns, 定 模 做 准备 。 

(D 标准 模 架 的 选择 。 采 用 计算 机 软件 来 设计 模具 的 前 提 是 尽 可 能 多 地 实现 模具 标准 
化 ， 能 够 方便 地 从 已 建 好 的 专用 标准 模 架 库 中 ， 选 上 et 
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准 件 。 
(5) 图 纸 的 生成 。 根 据 设 计 结果 ，CAD 系统 可 以 快速 、 准 确 地 输出 模具 的 总 体 装配 图 
及 各 个 部 件 的 零件 图 ， 提 高 设计 效率 。 


1.5.2 UG 在 注塑 模具 设计 中 的 应 用 


UG 是 Unigraphics 的 缩写 , 这 是 一 个 交互 式 CAD/CAM( 计 算 机 辅助 设计 与 计算 机 辅助 
制造 ) 系 统 ， 它 功能 强大 ， 可 以 轻松 实现 各 种 复杂 实体 及 造型 的 构建 。UG 具有 高 性 能 的 机 
械 设计 和 制图 功能 ， 为 制造 设计 提供 了 高 性 能 和 灵活 性 ， 以 满足 客户 设计 任何 复杂 产 

UG 的 最 新 版 本 一 一 UG NX 8.0 是 Siemens PLM Software 公司 出 品 的 一 个 产品 工程 解决 
方案 ， 它 为 用 户 的 产品 设计 及 加 工 过 程 提 供 了 数字 化 造型 和 验 迁 手段 。UG NX 8.0 针对 
户 的 虚拟 产品 设计 和 工艺 设计 的 需求 ， 提 供 了 经 过 实践 验证 后 饰 决 方案 。UG NX 8.0 包括 
了 强大 、 广 泛 的 产品 设计 应 用 模块 ， 具 有 专业 的 nmaa, 饭 金 模块 、 专 
用 塑料 模具 设计 模块 和 其 他 行业 设计 所 需 的 3 er， 

本 书 主要 介绍 UG NX 8.0 H HB EH 计 模 块 一 一 Mold Wizarde Mold Wizard 
应 用 知识 嵌入 的 基本 理念 ， 按 照 注塑 模 其 设计 的 一 般 顺序 来 模拟 模具 设计 的 整个 过 






































程 。 在 此 过 程 中 ，Mold Wizard 只 一 个 产品 的 三 维 实体 造型 ， 即 可 建立 一 套 
与 产品 参数 相关 的 三 维 实体 模 ] d Wizard . SS. 是 高 了 注塑 模具 的 
设计 效率 和 质量 。 小 Xx 

本 示人 站 


用 
从 x= 
通过 前 an 了 解 了 塑料 模具 设计 基本 知识 ， 包 括 塑 料 的 基本 性 能 、 塑 料 成 弄 
技术 、 塑 料 模具 的 结构 及 CAD/CAE 技术 在 注塑 成 型 模具 设计 中 的 应 用 。 为 此 本 书 将 通过 
典型 的 注塑 成 型 件 实例 ,介绍 最 新 版 本 的 注塑 模具 CAD 软件 Siemens UG NX 8.0 和 最 新 
版 本 的 注塑 模具 CAE 软件 Autodesk Moldflow Insight 2012 在 注塑 模具 设计 中 的 应 用 。 


=° = 
UG NX 8.0 Mold Wizard 
.应用 基础 


. Ko 
Ry K R á 
E 本 章 内 容 S 
a 

Mold Wizard Bbk LAR EA $, aa 2: Ahaa 个 塑料 模具 设计 功能 模块 ， 
可 以 提供 快速 的 、 PAX 3D 2 3D KIKA 次 本 章 将 介绍 Mold Wizard 模块 的 基本 功 
能 ， 包括 模具 设计 演算 、 功能 命令 、 辅 

: | 2 “i 

È 7 i 
EE 
Mold Wizard 功能 命令 
项 目 初 始 化 
模具 坐标 系 
型 腔 布局 
分 型 的 流程 
模 架 与 标准 件 的 使 用 
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2.1 UG NX 8.0 简介 


2.1.1 UG NX 8.0 界面 


UG NX 8.0 的 基本 界面 如 图 2.1 所 示 ， 主 要 包括 标题 栏 、 菜 单 栏 、 工 具 栏 、 工 作 区 、 提 
示 栏 、 状 态 栏 、 导 航 区 等 。UG NX 8.0 的 基本 界面 随 着 使 用 环境 的 不 同 稍 有 差别 ,同时 UG 
NX 8.0 的 基本 界面 可 以 进行 定制 ， 由 用 户 根据 不 同 的 个 人 喜好 和 操作 习惯 进行 设置 。 

标题 栏 
TR — Brie ma D ea. 
Wap tenen artana 
































> m21 U '0 界面 
(1) Pii: Sith S - 件 的 基本 信息 。 


(2) 菜单 栏 妃 乎 包含 了 整个 软件 的 全 部 命令 ， 主 要 包括 文件 、 编 辑 、 视 图 、 插 入 、 
格式 、 工 具 、 装 配 、 信 息 、 分 析 、 首 选项 、 窗 口 和 帮助 等 。 

(3) 工具 栏 : 汇集 了 工作 时 比较 常用 的 工具 ， 可 以 不 必 通 过 层 层 菜 单 进行 选择 ， 只 需 
要 通过 单 击 各 种 工具 按钮 即 可 。 每 个 人 使 用 工具 栏 的 习惯 并 不 相同 ， 为 此 UG NX 8.0 提供 
了 菜单 定制 功能 ， 可 以 根据 自己 的 使 用 习惯 定制 工具 栏 。 

(4) 提示 栏 : 实现 软件 的 人 机 对 话 功能 ， 软 件 通过 信息 提示 栏 提供 当前 操作 所 需要 的 
信息 ， 如 选择 基准 平面 、 选 择 放置 面 、 选 择 参考 面 等 。 

(5) 导航 区 : 提供 快捷 导航 工具 ， 如 装配 导航 器 、 部 件 导航 器 、 历 史记 录 、 系 统 材料 等 。 

(6) 状态 栏 ， 状 态 栏 提示 操作 状态 。 

(7 工作 区 : 主要 用 于 进行 绘制 草图 、 实 体 建 模 、 产 品 装配 及 运动 仿真 等 。 


2.1.2 UG NX 8.0 应 用 模块 


UG NX 8.0 包括 众多 的 应 用 模块 , 如 图 2.2 所 示 , 主要 包括 CAD/CAM 功能 模块 、CAE 
功能 模块 、 专 业 应 用 功能 模块 、 设 计 向 导 功 能 模块 、 其 他 功能 模块 等 。 

CAD/CAM 功能 模块 包括 : 建 模 、 外 观 造型 设计 、 制 图 、 加 工 、 机 床 构建 器 、 检 测 等 。 

CAE 功能 模块 包括 : 高 级 仿真 、 设 计 仿真 、Moldflow Part Adviser、 运 动 仿真 、 机 电 概 
念 设 计 等 。 
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业 应 用 功能 模块 包括 : 02. BER [E mmm =n 
电气 管线 布置 、 机 械 管线 布置 、 逻 辑 管线 布置 、PCB Amain. — cusAms 
Exchange、 船 舶 设计 等 。 € wm, Cutsshtsp 
š. " F mw. Ctri+Alt+M 
设计 向 导 功能 模块 包括 : 注塑 模 向 导 、 级 进 模 向 导 、 .nrg 
电极 设计 、 工 程 模 向 导 等 。 I ewo 
其 他 功能 模块 包括 : 装配 、 主 动 数字 样机 、PMI、 知 识 | 网 Bmx 
合 、 问 题 导航 器 、 基 本 环境 等。 S e 
本 章 主 要 介绍 注塑 模 向 导 Mold Wizard(MW) 的 功能 A EWRO.. 
应 用 。 4 ERA. 
rew » 
2.2 UG NX 8.0 MW 模块 简介 A5 Eemo SA 
Setti R. 
2.2.1 设计 流程 < TP sss 
UG NX 8.0 中 注塑 模具 设计 的 RAR- i maito 
(D 项 目 初始 化 。 _ iFRMEI4S(2O 
(2) 确定 开 模 方向 、 设 置 模具 从 u 
(D 设置 收缩 率 并 创建 工件 _ E 
(D 确定 型 腔 数 目 及 布局 i > xa uwo 
O 利用 模具 工具 零件 。 x Ea 
(© 创建 分 型 面 A 型 腔 。 ayy a 
O enuei emae E A EER 
(8) (Jarybyk 8: f 1 Etma 
(9) 创建 侧 向 抽 芯 系统 。 EB 块 山 样 式 近 相 器 
(10) 创建 项 出 系统 。 | Ed 


(11) 创建 冷却 系统 。 

(12) CETER. 

(13) 创建 电极 及 型 腔 。 

(14) 创建 材料 清单 及 模具 装配 图 。 


222 功能 命令 


MW 模块 中 所 有 的 菜单 选项 和 功能 做 


后 面 章节 中 通过 工程 实例 进行 详细 讲解 。 
启动 UG NX 8.0， 在 工具 栏 中 单 击 【开始 】 下 拉 按 钮 ， 






































图 2.2 UG NX8.0 应 用 模块 


UG NX 8.0 MW 是 一 种 注塑 模具 CAD 工具 , 为 了 方便 后 面 的 学 习 , 本 节 会 把 UG NX 8.0 
-个 简单 的 介绍 ， 各 主要 命令 的 详细 内 容 和 应 用 将 在 


在 弹出 的 下 拉 菜 单 中 选择 【所 





时 会 弹出 【注塑 模 


有 应 用 模块 】 中 的 【注塑 模 向 导 】 命 令 ， 进 入 UG NX 8.0 MW 模块 ， 这 
向 导 】 工 具 栏 ， 如 图 2.3 所 示 。 

(1) 初始 化 项 目 激 :新建 模 具 项 目 或 者 打开 先前 的 模具 项 目 ， 导 入 产品 模型 ， 设 置 项 
目的 基本 信息 。 
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图 2.3 注塑 模 向 导 工具 栏 
(2) 模具 设计 验证 曲 ， 对 产品 设计 和 模具 设计 的 详细 信息 进行 检查 、 验 证 。 



































(3) 多 腔 模 设计 如 :用 于 一 个 模具 成 型 多 个 塑料 制品 的 型 芯 和 型 腔 设计 ， 应 用 于 一 模 
多 件 的 模具 腔 的 设计 。 


(4) 模具 CSYS 恕 :定义 模具 的 工作 坐标 系 。 

(5) 收缩 率 国 ， 设 置 塑料 制 件 的 收缩 率 。 

(6) THS: 用 于 定义 生成 模具 型 paseo BUER, 
(7) 型 腔 布局 加 :在 模具 装配 图 中 进行 模具 型 删除 或 重新 定位 。 
(8 注塑 模 工 具 吉 :控制 注塑 模 工 具 的 显 doe 进行 分 模 几 何 体 的 创建 。 





O RRIETA: IIF BFL BEA EAE TL, 
(10) 模 


架 库 国 ， 添加 配置 模 架 。 
ee 
oa narena, oe ee 
(13) WAQ htik Sik n s 
(14) RAPE AEDT, eibqt ek. 
(3) TRIS. UETA x 
(16) 浇 WER KRANSE 
(17) 流 道口: 创建 具有 不 同 截面 形状 和 路 径 的 流 道 。 
(18) 模具 冷却 工具 驾 ， 列 出 用 于 创建 冷却 系统 的 冷却 工具 
(19) ig t. 创建 电极 。 
(20) k, 剪 切 模具 中 任何 实体 的 腔 体 。 
(21) 物料 清单 轩 创建 模具 项 目的 物料 清单 。 
(22) 装配 图 纸 回 : 模具 装配 图 的 创建 和 管理 。 
(23) 铸造 工艺 助理 全 :控制 “铸造 工艺 助理 ”工具 栏 的 显示 。 
(24) 视图 管理 器 全 :管理 模具 装配 图 的 显示 。 
(25) 未 使 用 的 部 件 管理 园 ， 从 项 目的 回收 站 删除 或 恢复 部 件 文件 。 
CO 概念 设计 月， 按照 已 定 的 信息 配置 或 生成 模 架 及 标准 件 。 
注塑 模 向 导 工 具 栏 的 命令 很 多 ， 下 面 按照 注塑 模具 设计 的 顺序 对 其 主要 功能 和 应 用 方 
法 进行 简单 的 介绍 ， 为 后 面 的 工程 实例 设计 打下 良好 的 基础 。 







































































2.3 UG NX 8.0 W 设计 准备 


2.31 项 目 初 始 化 


在 应 用 UG NX 8.0 MW 进行 模具 设计 时 ， 首 先 需要 建立 一 个 模具 设计 项 目 ， 并 对 模具 
设计 项 目 进行 初始 化 设置 。 单 击 【注塑 模 向 导 】 工 具 栏 中 的 【初始 化 项 目 国 】 按 钮 ， 弹 出 
如 图 2.4 所 示 的 【初始 化 项 目 】 对 话 框 。 

通过 【初始 化 项 目 】 对 话 框 ， 可 以 实现 导入 工具 的 几何 模型 、 设 置 工作 路 径 和 项 目 名 
称 、 选 择 塑料 材料 ， 并 设置 相应 的 收缩 率 和 材料 属性 、 设 置 项 目 单位 、 编 辑 材料 数据 库 、 
编辑 项 目 配 置 、 编 辑 定制 属性 等 功能 。 X 


232 ”设置 模具 坐标 系 Q 


在 注塑 模 向 导 中 ， 系 统 默认 的 开 模 方向 是 
系统 模 具 坐 标 系 一 致 ， 需 要 调整 产品 实体 的 4 
定 产品 实体 的 模具 坐标 系 。 单 击 【 注 UN. i 


如 图 2.5 所 示 的 【模具 CSYS】 wa 























为 了 使 产品 实体 的 坐标 系 与 UG 
S， 然 后 通过 模具 CSYS 对 话 框 来 锁 
- 具 栏 中 的 【模具 CSYS 辟 】 按 钮 ， 弹 出 
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图 2.4 初始 化 项 目 对 话 框 图 2.5 模具 CSYS 对 话 框 
模具 坐标 系 位 置 的 设置 方法 有 三 种 ， 一 是 采用 当前 产品 的 WCS 坐标 系 ， 二 是 采用 产 
品 体 中 心 作为 坐标 原点 ; 三 是 采用 边界 面 中 心 作为 坐标 原点 。 
































常用 的 模具 坐标 系 位 置 的 设置 方法 为 第 一 种 ， 即 采用 当前 产品 的 WCS 坐标 系 。 该 方 
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e. SE LV 6,.) K mbdhu 0. /0 MESS HAIER —— 











法 首先 通过 选择 【格式 】 一 【WCS】 一 【动态 坐标 设置 图 】 命令， 确定 产品 的 坐标 系 ; 
后 应 用 模具 CSYS 对 话 框 ， 选 择 【当前 WCS】 来 锁定 产品 ;实体 的 模具 从 标 系 。 


233 ”设置 收缩 率 


必 缩 率 就 是 指 在 高 温和 高 压 注射 下 ， 注 入 模 腔 的 塑料 所 成 型 出 来 的 制品 尺寸 比 模 腔 尺 
寸 缩小 的 比例 。 模 具 设 计时 ， 必 须 考虑 塑 件 的 收缩 率 并 把 它 补偿 到 模具 的 相应 尺寸 中 ， 这 
样 才能 得 到 比较 符合 实际 产品 尺寸 要 求 的 塑 件 。 在 【注塑 模 向 导 】 工 具 栏 中 ， 单 击 【收缩 
率 国 】 按 钮 ， 弹 出 【缩放 体 】 对 话 框 ， 如 图 2.6 所 示 ， 进 行 塑 件 收缩 率 的 设置 。 该 对 话 框 
包括 类 型 、 体 、 比 例 因子 选项 。 

1. 类 型 

UG NX 8.0 MW 的 收缩 类 型 包括 均匀 、 轴 对 称 和 常 堆 k 

均匀 : 整个 产品 沿 各 个 轴 均 匀 收 缩 。 

轴 对 称 : 整个 产品 轴 向 均匀 收缩 ， awa qa ° 

WA: QoBihae X. Y. 2 三 个 轴 向 的 比 

2. 体 > 

UG NX 8.0 NO 首先 选择 收缩 的 实体 ， 如 果 项 目 中 只 
有 一 个 产品 ， 不 缩 类 型 


要 选择 。 然 后 类 型 的 不 同 立 选择 收缩 对 象 。 对 于 均匀 类 型 ， 只 

需 选 择 缩放 点 ， 对 于 轴 对 各 pa AA # 定 对 称 轴 的 矢量 方向 和 对 称 轴 通 

过 的 点 来 定义 对 称 轴 ; ALH MAAL, M 参考 坐标 系 。 
3 此 全 四 于 2 


比例 因 es 比例 因子 为 基 值 1 与 收缩 率 之 比 。 
选择 的 收缩 设置 类 型 不 同 ， 该 栏 中 的 内 容 也 不 相同 。 对 于 均匀 类 型 ， 只 需 设置 一 个 比例 因 
f: 对 于 轴 对 称 类 型 ， 需 要 设置 沿 轴 向 和 其 他 方向 的 比例 因子 ， 对 于 均匀 类 型 ， 通 过 指定 

对 称 轴 的 矢量 方向 和 通过 的 点 来 定义 对 称 轴 ; 对 于 常规 类 型 ， 需 要 指定 沿 三 个 坐标 方向 从 
Y. Z 的 比例 因子 。 


23.4 创建 模型 工件 


工件 也 叫 毛 坯 ， 是 用 来 生成 模具 型 芯 和 型 腔 的 镶 块 体 ， 所 以 工件 的 尺寸 就 是 在 零件 的 
外 形 尺寸 基础 上 各 个 方向 都 增加 一 部 分 尺寸 ， 工 件 可 以 选择 标准 件 ， 也 可 以 自 定义 。 
在 【注塑 模 向 导 】 工 具 栏 中 ， 单 击 【 工 件 空 】 按 钮 进行 工件 的 设计 ,【 工 件 】 对 话 杠 
如 图 2.7 所 示 。 该 对 话 框 包 括 类 型 、 工 件 方法 、 工 件 体 、 设 置 等 选项 。 
类 型 包括 产品 工件 和 组 合 工件 两 个 选项 。 
工件 方法 包括 用 户 自 定义 块 、 型 腔 -型 蕊 、 仅 型 腔 、 仅 型 蕊 4 种。 选择 用 户 自 定义 块 方 
法 ， 系 统 会 自动 计算 工件 ， 可 以 通过 定义 工件 栏 的 截面 和 极限 ， 进 行 工 件 截面 和 拉 伸 深度 
的 修改 ， 从 而 对 自动 生成 的 工件 进行 修改 。 选 择 其 他 工件 方法 时 ， 需 要 用 到 工件 库 ， 在 
件 对 话 框 中 设置 工件 方法 为 型 腔 -型 芯 ， 然 后 单 击 【工件 库 国 ] 按钮， 弹出 【 子 镶 块 设计 】 
对 话 框 ， 进 行 子 镶 块 的 设计 。 
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图 2.6 收缩 率 设 置 


235 创建 型 腔 布局 
型 腔 布局 主要 用 于 确定 模具 的 和 
































向 导 工 具 栏 中 ， 单 击 【 型 腔 有 由 钮 ， 将 弹出 sa a 
腔 布局 】 对 话 框 ， 如 图 2. o AURAT JAR x Ee 
o 品 、 布 局 类 型 准 平 4 设置、 生成 布施 、 编 布局 类 型 人 
Ew T) 
Daem, e | zom 
j 种 分 布 方式 ， 圆 形 有 径 向 和 恒定 两 种 na 去 
IAHR o EAEAP AASI AE, 其 设置 如 图 2 8 een Ce 一 
所 示 ， 在 平衡 布局 设置 栏 中 ， 设 置 型 腔 数 、 第 一 距离 、 “| 于 本 . 
第 二 距离 ， 单 击 生成 布局 栏 中 的 【开始 布局 四】 按钮 ， | — 
AMERA: Mtep a a] 
ARBI ka, ERPI l. ERPI 按钮 、【 自 二 " 
动 对 准 中 心 国 】 按 钮 ， 可 进行 布局 编辑 和 修改 。 === 图 
型 腔 布局 对 话 框 用 于 “一 模 多 腔 ” 塑料 模 具 的 设计 。 gm 
对 于 “一 模 多 件 ” 即 一 个 模具 中 生产 不 同 产品 的 模具 布 | 
局 ， 单 击 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 的 【多 腔 模 设计 器 】 按钮 | ssmeso 
进行 设计 ，“ 一 模 多 件 ”注塑 模具 比较 复杂 , 应 用 也 不 多 ， 


在 此 不 做 详细 的 介绍 。 
































图 2.8 ”模具 模 腔 布局 对 话 框 
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注塑 模具 的 成 型 零件 主要 包括 型 腔 和 型 芯 等 ， 在 利用 注塑 模 向 导 工具 栏 进 行 注塑 模具 
设计 时 ， 通 过 分 型 的 方法 进行 成 型 零件 的 设计 ， 分 型 是 注塑 模具 设计 中 最 好 
步 又， 本 节 介 绍 分 形 过 程 应 用 的 主要 命令 ， 有 具体 的 分 型 过 程 在 后 面 章 节 中 通过 工程 实例 详 
细 介 绍 。 

在 进行 分 型 前 ， 首 先 需 要 对 模型 进行 修补 ， 模 型 修补 主要 应 用 注塑 模 工 具 工具 栏 ， 因 
此 首先 介绍 一 下 UG NX 8.0 MW 的 注塑 模 工 具 工具 栏 。 
































2.4.1 注塑 模 工具 
在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 ， 单 击 【注塑 模 工具 渗 】 按 J NX 8.0 MW 的 【注塑 
模 工具 】 工 具 栏 ， 如 图 239 所 示 ， 该 工具 能 按钮 ， 下 面 主要 介绍 与 分 型 有 


: 共 包括 z 
关 的 14 个 功能 按钮 。 Q 
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图 2.9 注塑 模 工具 工具 栏 

(D) 创建 方块 种 ， 主 要 用 来 创建 一 个 包 右 的 体积 块 ， 经 常用 于 不 适合 使 用 曲面 修补 和 
边线 修补 的 区 域 ， 也 常用 来 创建 滑 块 。 一 般 有 两 种 创建 块 的 方法 : 一 般 块 法 和 包容 方块 。 

(2) DALET, 使 用 面 、 基 准 面 或 其 他 几何 体 ， 将 一 个 几何 体 分 离 为 两 个 体 ， 对 得 
到 的 两 个 体 保留 所 有 的 参数 ， 用 于 在 工具 体 和 目标 体 之 间 创 建 求 交 体 ， 并 从 型 腔 或 型 芯 
分 割 出 一 个 灸 件 或 滑 块 。 

(3) Ska P. 一 种 建造 模型 来 封闭 开口 区 域 的 方法 ， 它 可 以 较 容易 地 形成 一 个 实 
体 来 填充 开口 区 域 。 

(4) 边缘 修补 加 :如 果 需 要 修补 的 孔 不 在 一 个 面 内 ， 跨 越 了 两 个 或 者 三 个 面 ， 或 者 必 
须 创建 一 个 边界 ， 但 没有 相 邻 边 供 选择 时 ， 需 要 采用 边缘 修补 工具 ， 该 工具 通过 选择 一 个 
闭合 的 曲线 或 边界 环 来 修补 一 个 开口 区 域 。 
(5) 修 前 区域 补 片 记 :使 用 选取 的 封闭 曲线 区 域 来 封闭 开口 模型 的 开口 区 域 ， 从 而 创 
建 合适 的 修补 片 体 。 
(6) PAKAH r Z, 用 于 提取 产品 实体 上 的 面 ， 并 控制 UV 和 V 方 向 上 的 尺寸 来 扩大 
这 些 面 ， 修 前 放大 的 面 至 边界 ， 从 而 创建 合适 的 修补 片 体 。 
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(7) AR S. FARR E WR R 
面 ， 以 适合 分 型 面 的 设置 ， 为 正确 分 型 打下 基础 。 
(8) PEZ; 利用 基准 面 或 存在 面 进行 选 定 面 的 拆 分， 使 拆 分 面 能 够 满足 需求 。 
(9) 分 型 检查 2. 用 于 对 分 型 状态 进行 检查 。 
(10) 合并 腔 呈 ,通过 合并 现 有 镶 件 ， 创 建 组 合 型 芯 、 型 腔 和 工件 。 
(11) 设计 镶 块 醋 ， 基 于 子 镶 块 体 的 尺寸 创建 组 件 。 
(12) 修剪 实体 画 ， 使 用 选 定 的 面 创建 修剪 实体 。 
(13) 替换 实体 而: 使 用 选 定 的 面 创建 包容 块 ， 并 使 用 该 选 定 的 面 替 代 包容 块 的 面 。 












































































































(14) 延伸 实体 荔 : 用 于 偏 置 实体 上 的 面 。 
242 ”模具 分 型 工具 

AEE PEELA PETEA 
pap, 8 HERSETU Z] dd. h RAAN T, WE 210R, 2 


工具 栏 包括 9 个 功能 按钮 ， 下 面 简单 介绍 各 个 了 





A © sa b AR B t) D 图 


区 域 分 析 曲面 补 片 ELER Rit: 





(1) 区 域 J A Sh on 模型 验证 ) 分 析 。 系 统 按照 
f 


Fa :要 包括 对 脱 5 合理 、 内 部 孔 是 否 修补 等 
(2) 曲面 用 于 自动 创建 曲 


(3) 定义 区 络 ， 根 据 产品 实体 面 定义 分 型 区 域 ， 并 创建 分 型 线 。 

(4) 设计 分 型 面容 : 用 于 创建 和 编辑 分 型 面 ， 以 便 进 行 分 型 。 

(5) 编辑 分 型 面 和 曲面 补 片 昌 : 用 于 编辑 分 型 面 或 曲面 补 片 ， 包 括 拆 分 、 删 除 、 添 加 
曲面 ， 以 适合 分 型 面 的 设置 ， 为 正确 分 型 打下 基础 。 

(6) 定义 型 腔 和 型 芯 靶 :用 于 自动 创建 型 腔 和 型 芯 。 

(7) 交换 模型 玖 ， 使 用 新 产品 实体 交换 产品 实体 。 

(8) 备份 分 型 / 补 片 片 体 辐 : 用 于 对 现 有 分 型 和 补 片 片 体 进行 备份 。 

(9) 分 型 导航 器 国 : 用 于 打开 或 关闭 分 型 导航 器 。 























2.5 UG NX 8.0 MW 模 架 与 标准 件 设计 

















模 架 是 用 于 型 腔 和 型 芯 装 夹 、 项 出 和 分 离 的 机 构 。 模 架 尺 寸 和 配置 要 求 对 于 不 同类 型 
的 工程 有 很 大 的 不 同 。 为 了 满足 不 同 模具 的 要 求 ， 在 UG NX 8.0 MW 中 ， 包 括 标准 模 架 、 
可 互 换 模 架 、 通 用 模 架 和 自 定义 模 架 4 种 。 模 架 和 标准 件 的 加 载 和 使 用 ， 大 大 减少 了 创建 
模 架 和 标准 件 的 时 间 ， 减 小 了 出 错 的 概率 。UG NX 8.0 MW 模块 可 以 根据 型 芯 和 型 腔 的 尺 
寸 及 型 腔 布 局 来 自动 创建 模 架 和 标准 件 。 












































UG NX 80 MW 模块 提供 了 很 多 模 架 ， 其 中 国内 应 用 比较 多 的 是 龙 记 模 架 ， 英 文 缩写 
为 LKM， 本 节 中 所 使 用 的 模 架 结构 皆 为 龙 记 模 架 结 构 。 在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 ， 单 击 【 模 
WE izt, WH UG NX 8.0 MW 的 【 模 架设 计 】 对 话 框 ， 如 图 2.11 所 示 。 
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图 2.11 模 架设 计 对 话 框 


模 架 设计 对 话 框 主要 包括 如 下 内 容 : 

(1) 模 架 目录 : 选择 不 同 供应 商 提 供 的 模 架 ， 在 【目录 】 下 拉 列 表 框 中 选择 
“UNIVERSAL” 选 项 后 ， 可 以 自 定义 模 架 的 参数 。 

(2) 模 架 类 型 : 选择 模 架 目录 后 ， 可 以 通过 【类 型 】 下 拉 列 表 框 ， 选 择 相应 的 结构 
类 型 。 

(3) 模 架 型 号 : 模 架 型 号 列表 框 中 列举 了 该 模 架 类 型 的 所 有 标准 模 架 结构 主要 尺寸 ， 
通过 模 架 型 号 列表 框 可 以 选择 具体 的 模 架 型 号 。 

(4) 模 架 参数 ， 模 架 参 数列 表 框 包含 了 所 有 模板 的 尺寸 参数 和 模板 之 间 的 间 隐 参数 等 。 

(5) 编辑 注册 文件 圈 ， 可 以 打开 模 架 的 电子 表格 文件 ， 并 对 其 进行 编辑 修改 。 

(6) 编辑 数据 库 国 : 可 以 编辑 所 选 类 型 模 架 的 相关 数据 。 





2.5.2 ”模具 标准 部 件 


选 定 标准 模 架 后 需要 为 模 架 选择 标准 部 件 ， 在 【注塑 模 向 导 】 工 具 栏 中 ， 单 各 
部 件 库 】 按 钮 ， 弹 出 UG NX 8.0 MW 的 【标准 件 管理 】 对 话 框 ， 如 图 2.12 所 示 。 











标准 件 管理 对 话 框 主要 包括 如 下 主要 内 容 : 
D 文件 夹 视图 : 按照 供应 商 对 标准 部 件 进行 分 类 管理 ， 把 每 个 供应 商 的 标准 部 件 作 


为 一 个 文件 夹 进行 管理 。 











ff【 标 准 


每 个 供应 商 的 标准 部 件 又 进行 了 分 类 ， 包 括 浇注 系统 标准 件 


(Injection)、 顶 出 系统 标准 件 (Bjectin@j、 复 位 杆 (Return pi 、 弹 簧 (Spring)、 导 向 系统 标准 件 
(Guide)、 冷 却 系统 标准 件 (Cooling Fittings) 等 儿 个 大 类 。 
(D 成 员 视图 : 显示 通过 文件 夹 视图 选 定 的 标准 件 类 的 标准 件 成 员 ， 双 击 标准 件 成 员 ， 


可 以 显示 这 个 标准 件 的 具体 形状 ， 如 图 2.13 所 示 。 


标准 件 管 理 
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212 标准 件 管理 对 话 


(3) 部 件 ， 在 此 栏 中 可 
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图 2.13 标准 件 结构 示意 图 


| 以 选择 添加 实例 或 新 建 组 件 的 方式 添加 标准 件 。 其 中 











bh 新 建 组 


件 





选项 允许 作为 新 组 件 添加 多 个 相同 类 型 的 组 件 ， 而 不 是 作为 组 件 的 引用 件 来 添加 。 同 时 


此 栏 中 还 可 以 选择 对 标准 件 进行 概念 设计 和 可 











(D 放置 : 在 此 栏 中 可 





以 设置 标准 件 所 属 的 装配 体 及 在 装配 体 中 
下 拉 列 表 框 ， 选 择 标准 件 的 一 个 父 装配 。 


E 命 名 组 件 。 





, 


的 位 置 ， 通 过 【 父 】 


通过 【位 置 】 下 拉 列 表 框 ， 定 义 部 件 在 装配 体 中 的 位 置 。 标 准 件 位 置 参 数 的 定义 方式 
包括 : NULL、WCS、WCS_XY、POINT、POINT PATTERN、PLANE、ABSOLUTE、 


31| 





in /0 











REPOSITION、MATE 等 。 一 般 由 系统 自动 定义 标准 件 的 位 置 ， 如 果 需 要 进行 修改 ， 可 以 
采用 【位 置 】 下 拉 列 表 框 提供 的 方式 进行 位 置 重新 定义 。 

通过 【引用 集 】 下 拉 列 表 框 , 可 以 控制 标准 件 的 显示 状态 .包括 三 个 状态 TURE、 FLASE 
和 整个 部 件 。TRUE 选项 表示 显示 标准 件 实体 ， 不 显示 放置 标准 件 用 的 腔 体 ，FLASE 选项 
表示 不 显示 标准 件 实体 ， 显 示 标 准 件 建 腔 后 的 型 体 ， 整 个 部 件 表示 标准 件 实体 和 建 腔 后 的 
型 体 都 会 显示 。 

(5) 详细 信息 : 对 标准 件 的 所 有 尺寸 参数 进行 显示 ， 可 以 通过 下 方 的 数值 编辑 框 进行 
尺寸 参数 的 修改 。 

(0) 设置 : 与 模 架 库 一 样 ， 在 标准 部 件 库 中 也 可 以 对 零件 的 注册 信息 和 数据 库 进 行 编辑 。 







































































2.6 UG NX 8.0 MW 模具 系统 构 设计 


对 于 完整 的 模具 机 构 ， 除 了 成 型 零件 和 模 架 之 > una üe 
统 、 侧 向 抽 芯 系统 、 项 出 机 构 和 冷却 系统 等 。: 型 采用 UG NX 8.0 MW 模块 进行 注 
ee 





2.6.1 浇注 系统 设计 R 
ed 开始 到 进 经 为 止 的 塑料 流动 通道 ， 一 个 完整 
的 浇注 系统 包括 主流 道 、 PERR 


1. 主流 道 的 设计 x 
REO EKR a x 一 般 使 用 标准 的 浇 口 套 , 通过 UG NX 8.0 


MW 的 标准 部 体 席 进行 选择 和 设计 ， 和 E 介 绍 标准 部 件 库 时 ， 已 经 介绍 了 其 使 用 方法 ， 
在 此 不 再 歼 述 

2. 分 流 道 的 设计 

分 流 道 是 指 塑料 经 过 主流 道 后 到 进入 浇 口 之 前 的 路 径 ， 分 流 道 的 设计 包括 流动 路 径 设 
计 和 流 道 截面 的 形状 设计 两 个 部 分 。 

在 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 ， 单 击 【 流 道 是 ] 按钮 ， 弹 出 如 图 2.14 所 示 的 【 流 道 】 对 话 框 。 
流 道 设计 主要 包括 两 个 内 容 ， 即 流动 路 径 的 设计 和 流 道 截面 形状 的 设计 。 流 动 路径 的 设计 
有 绘制 草图 和 选择 曲线 两 种 方式 。 流 道 截面 形状 的 设计 可 以 在 流 道 对 话 框 中 选择 适当 的 截 
面 类 型 ， 系 统 提供 的 截面 类 型 包括 圆 形 、 六 边 形 、 梯 形 和 抛物 线形 等 。 选 择 了 流 道 的 截面 
形状 后 ， 可 以 对 截面 的 尺寸 参数 进行 编辑 ， 完 成 分 流 道 的 设计 。 

3. 浇 口 的 设计 

浇 口 是 指 连接 流 道 和 型 腔 的 熔 料 进入 口 ， 浇 口 根据 模型 特点 及 产品 外 观 要 求 的 不 同 有 
多 种 结构 形式 。 在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 , 单 击 【 浇 口 库 国 】 按钮 , 弹出 如 图 2.15 所 示 的 【 浇 
口 设计 】 对 话 框 。 
浇 口 设计 时 首先 选择 设计 方法 ， 包 括 平衡 、 位 置 和 方法 。 
平衡 : 指 多 型 腔 模具 的 浇 口 位 置 创 建 于 每 个 阵列 型 腔 的 相同 位 置 ， 当 一 个 浇 口 的 设计 




























































发 生变 化 时 ， 所 有 型 腔 的 浇 口 也 自动 发 生变 化 ， 该 功能 包括 【是 】 和 【和 否 】 两 个 单 选 按钮 。 
位 置 : 指 设置 浇 口 位 于 型 腔 侧 ， 还 是 型 芯 侧 。 
> Sa 














































Faz 计 对 话 框 V 2.15 浇 口 设计 对 话 框 
方法 ORM, kta, Warman. 


浇 口 设计 的 历 点 有 两 个 ， 一 是 浇 口 的 位 置 ， 二 是 浇 口 的 类 型 和 尺寸 。 浇 口 位 置 的 选择 
系统 提供 了 多 种 方法 ， 单 击 浇 口 设 计 对 话 框 的 【 浇 口 点 表示 】 按 钮 ， 弹 出 【 浇 口 点 】 对 话 
框 ， 如 图 2.16 所 示 。 其 中 包括 点 子 功能 、 面 /曲线 相交 、 平 面 /曲面 相交 、 点 在 曲线 上 、 点 
在 面 上 等 ， 可 以 利用 这 些 方法 确定 浇 口 的 位 置 。 浇 口 类 型 和 尺寸 设计 ， 可 通过 浇 口 设计 对 
话 框 的 类 型 下 拉 列 表 框 ， 选 择 合适 的 浇 口 类 型 ， 在 下 面 的 尺寸 参数 列表 框 中 进行 尺寸 参数 
的 修改 和 编辑 。 























图 2.16 浇 口 点 对 话 框 
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浇 口 设计 对 话 框 还 包括 重 定位 浇 口 ， 用 于 对 设计 完成 的 浇 




















RA 


计 】 


夹 视图 、 
框 完全 一 致 ， 只 不 过 滑 块 和 浮 升 销 设计 专 


选项 。 


示 为 
以 修 








FA 
2.6.2 


| sessmtt 


| 除 已 经 定义 完成 的 浇 口 。 同 时 ， 
侧 向 抽 芯 设计 

些 产 品 结构 具有 侧 孔 或 者 侧目 的 特征 ， 这 些 特 征 是 通过 
1 斜 项 的 设计 就 显得 尤为 重要 。 


在 注塑 模 向 
对 话 框 ， 如 


该 对 话 框 也 具有 编辑 注 


某 











图 2. 





成 员 视图 、 部 件 、 放 置 、 详 细 信息 
# 门 用 于 侧 向 抽 芯 结 格 
销 设计 对 话 框 的 文件 夹 视图 包括 滑 块 设 
中 显示 每 个 类 别 的 标准 件 ， 可 以 通过 
意图 ， 如 图 2.17(O 所 示 为 浮 升 销 绪 


尺寸 参数 。 


滑 块 和 浮 升 
成 员 视图 
滑 块 结构 示 
改 其 具体 的 
HERH TIHA 
arram 

rm 
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IZI Single Cam-pin Slide 

[3J Dual cam-pin Slide 
slide 4 


Moldwizar. 
Moldwizar. 
Moldwizar 











加 要 设计 














EE cam hot dr 


Gasa Ca CC 


(a) 滑 块 与 浮 升 销 设计 对 话 框 
图 2.17 侧 抽 芯 分 型 机 构 的 设计 


口 进行 重新 定位 ， 划 





除 浇 口 











导 工 具 栏 中 ， 单 击 【 滑 块 和 浮 升 销 库 二 上 按钮 ， 将 弹出 【 滑 块 和 浮 升 销 设 
17(@ 所 示 。 滑 块 和 浮 升 销 设计 是 标准 部 件 库 的 
其 单独 列 出 ， 因 此 滑 块 和 浮 升 销 设计 对 话 框 与 标准 部 件 库 对 话 框 结构 完全 一 致 ， 包 括 : 
、 设 置 等 内 容 ， 其 应 用 方法 


文件 和 编辑 数据 库 的 功能 


过 侧 抽 芯 机 构 来 完成 的 ， 所 必 


-部 分 ， 为 了 设计 方便 将 
文件 
也 与 标准 部 件 库 对 话 
件 的 选择 和 设计 。 
标准 件 设计 3 个 
如 图 2.17(b) 所 











标 








设计 、 


构 


了 
Pasay. 4 2.17(b) 所 
:总 图。 通过 对 话 框 的 详细 信息 栏 可 


= WEAR_T-CATALOC=2X [wear length] X [wear-wide] 


<Ë 


(9 浮 升 销 结构 示意 图 


memnenmemee SE LV 6,. KmhU gba 例 0 k 


2.6.3 ”项 出 系统 设计 
顶 出 系统 设计 主要 指 设计 项 出 塑 件 或 浇注 系统 凝 料 的 顶 杆 。 在 设计 项 杆 时 , 一 般 在 【 标 


准 部 件 库 】 中 选择 好 顶 杆 并 加 载 ， 











并 保证 项 杆 的 长 度 穿 过 产品 ， 然 后 利用 【 顶 杆 后 处 理 】 








功能 进行 裁剪 o 顶 杆 后 处 理 】 功 能 可 以 改变 用 标准 件 功能 创建 的 顶 杆 的 长 度 并 设 定 配合 


距离 。 











在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 ， 单 击 【 顶 杆 后 处 理 零 】 按钮 ， 弹 出 如 图 2.18 所 示 的 【 顶 杆 后 


处 理 】 对 话 框 ， 


类 型 : 包括 调整 长 度 、 修 前 和 取消 修剪 。 调 整 长 度 是 指 用 参数 调整 顶尖; 修剪 是 指 


对 项 杆 进行 修剪。 






































-个 建 模 面 来 修剪 顶尖 ;取消 修剪 是 指 取消 对 项 杆 的 修剪。 
确定 需要 进行 修剪 的 项 杆 。 








目标 : 用 了 
刀具 : 用 了 
设置 HI 














“确定 修剪 项 杆 的 部 件 和 曲面 ， 包 括 修 边 训 
设置 项 杆 的 配合 长 度 和 偏 置 值 。 
对 于 模具 中 其 他 零件 如 子 镶 块 、 电 极 和 标 





向 导 工 具 栏 中 的 【 修 边 模具 组 件 蓝 了 】 按 钮 ， 
和 





介绍 。 

















图 2.1 


a 
刀具 和 | 
修 边 部 件 _modell mm_0 到 
修 边 曲面 CORETRIM_SHEEI 加 











8 项 杆 后 处 理 对 话 杠 







YV 









边 昌 面 两 个 选项 。 


上 果 也 需要 进行 修剪 ， 单 击 注塑 模 


Ni 
1 图 2.19 所 示 的 【 修 边 模具 组 件 】 对 话 


- 致 ， 只 是 作用 对 象 不 同 ， 在 此 不 做 详细 


gr 





WD WE R lf 30X 
类 型 人 
x 




















2.19” 修 边 模具 组 件 对 话 框 
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2.6.4 ”冷却 系统 设计 


注塑 模具 型 腔 壁 的 温度 高 低 及 其 均匀 性 对 成 
模具 的 塑料 熔 体 温度 为 200 一 300'C, 而 塑 件 固化 


型 效率 和 制品 的 质量 影响 很 大 ， 一 般 注入 
后 从 模具 取出 时 的 温度 低 于 80'C。 为 了 调 


节 型 腔 的 温度 ， 需 要 在 模具 内 开设 冷却 水 通道 ， 进 行 冷却 系统 设计 。 
在 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 ， 单 击 【 模 具 冷 却 工具 加 】 按 钮 ， 弹 出 【模具 冷却 工具 】 工 具 
栏 ， 如 图 2.20 所 示 。 该 工具 栏 中 包括 9 个 功能 按钮 ， 下 面 分 别 进行 介绍 。 





ç MM 3 


调整 通道 sine 冷却 回路 


ge 





(D APNE, arsa KOE Ak. 


(5) t, 


(2) Hpomulh, 在 两 点 之 wg 水 路 。 
(3) 定义 通道 鱼 ， 将 属性 its n: 
(4) 连接 通道 于: 在 

-组 


PÈS MaE? DA pr 
通道 延伸 一 定 者 延伸 到 体 边界 。 


(6) meng 125 0838 JE 36 KIE. 
(7) 冷却 ; : 创建 用 于 冷却 水 泣 连 接 件 的 概念 标准 部 件 。 
(8) 冷却 E ， 将 冷却 水 路 成 一 个 回路 。 


(9) 冷 和 标准 部 伯 库 昌 : 添加 并 编辑 冷却 标准 部 件 库 。 


2.6.5“ 子 镶 块 设计 

















子 镀 块 用 于 型 芯 或 型 腔 容易 发 生 消耗 的 区 域 ， 也 可 以 用 于 简化 型 芯 和 型 腔 的 加 工 。 











个 完整 的 子 镶 块 装配 由 灸 块头 部 和 灸 块 体 组 成 。 单 击 注 塑 模 向 导 工 具 栏 中 的 [ 子 镶 块 库 焉 ;] 





按钮 ， 弹 出 如 图 2.21 所 示 的 【 子 镶 块 设计 】 对 话 框 。 子 锐 块 设计 属于 标准 件 的 设计 ， 其 对 


话 框 与 标准 件 管理 对 话 框 的 功能 和 应 用 方法 完全 
设计 过 程 和 应 用 方法 不 再 做 详细 的 介绍 。 


26.6 腔 体 设计 



































- 致 ， 只 是 设计 的 具体 零件 有 所 不 同 ， 


在 塑料 模具 设计 过 程 中 ， 大 多 数 的 模具 组 件 都 需要 创建 一 个 在 模 架 中 剪 切 的 腔 体 放 置 








组 件 。 腔 体 的 建立 ， 可 以 采用 腔 体 对 话 框 。 单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【 腔 体 呈 】 Rz, 





弹出 如 图 2.22 所 示 的 【 腔 体 】 对 话 框 。 














腔 体 对 话 框 ， 包 括 模式 、 目 标 、 刀 具 、 工 具 、 


























设置 内 容 。 


模式 : 用 于 选择 腔 体 生成 的 方式 ， 包 括 减 去 材料 和 添加 材料 两 种 。 











































































































目标 : 用 于 选择 要 生成 腔 体 的 实体 。 
刀具 : 用 于 设计 腔 体 生 成 的 刀具 ， 包 括 工具 类 型 、 选 择 对 象 、 引 用 集 选 项 。 
工具 : 用 于 对 腔 体 的 检测 ， 包 括 查 找 相交 、 检 查 腔 体 状 态 、 移 除 腔 体 选项 。 
设置 : 用 于 设置 腔 体 的 属性 ， 包 括 关联 、 只 显示 目标 体 和 工具 体 、 创 建 干涉 实体 、 始 
终 在 部 件 中 保存 结果 选项 。 
Ti É o 
文件 袁 视 图 A 
名 称 
日 会 MW Insert Library 
Ga 
< 
成 员 视图 
He | 标准 
|] CORE SUB INSERT Moldwizar 
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图 2.21 子 锐 块 设计 对 话 框 
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图 2.22 腔 体 对 话 框 


2.7 UG NX 8.0 MW 模具 设计 结果 





UG NX 8.0 MW 模具 设计 结果 主要 包括 模具 的 总 体 装 配 图 和 模具 的 物料 清单 。 单 击 注 


塑 模 向 


图 纸 : 





导 工 具 栏 9 
配 图 纸 对 话 框 包括 


的 【装配 图 纸 营 】 按 钮 ， 
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H 
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见 性 : E 

















可 以 采 








弹出 如 图 2.23 所 示 的 【装配 图 纸 】 对 话 框 。 装 
纸 、 可 见 性 和 视图 2 个 选项 卡 。 
于 设置 图 纸 类 型 、 文 件 、 模 板 等 图 纸 基本 信息 。 


日 于 控制 装配 图 中 各 个 零件 的 可 见 性 ， 过 滤器 进行 设置 。 


371 
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-model Jayout_024 ~ 
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_modell core_009 














template_Al asy_fam_mm prt 


template_A2_asy_fam_mm.prt 
template_A3_asy_fam_mm prt 


文件 -modell parting-set_023 
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Bie _model1 _molding_027 
BETER madel) _wnrkniece 012 v 
(sm 国 列 出 相关 对 象 
= 可 见 性 原 性 





template_A1 _asy_multiple_dwgs_mm prt 
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单 击 注塑 
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【可 见 性 】 页 面 








l, UE eni 如 图 2.24 所 示 的 【物料 清 






































单 】 对 话 框 ， 的 

| 图 
列表 和 || 

ena SOME m 
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224 ”物料 清单 对 话 框 


2.8 UG NX 8.0 MW 辅助 功能 


2.8.1 模具 设计 辅助 功能 介绍 


UG NX 8.0 MW 为 了 模具 设计 的 方便 提供 了 一 些 设计 过 程 的 辅助 管理 工具 ， 包 括 模具 
设计 验证 、 视 图 管理 器 、 未 使 用 的 部 件 管 理 器 、 概 念 设计 等 辅助 功能 。 












































































































单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【模具 设计 验证 奖 】 按 钮 ， 弹 出 如 图 2.25 所 示 的 【模具 设 
计 验 证 】 对 话 框 。 模 具 设计 验证 对 话 框 用 于 对 模具 设计 结果 进行 验证 ， 主 要 包括 检查 器 、 
参数 和 设置 栏 。 
单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【视图 管理 器 杰 ] 按钮 ， MO 2.26 所 示 的 【视图 管理 
器 浏览 器 】 对 话 框 ， 用 于 对 模具 零件 的 可 见 性 进行 管理 s 
模具 设计 纶 证 O ó % CEELEN kid 
| zust, N| ma ea TREE 
Cors Cav Cs $ ü ° 
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Ə parting Validation 2 CE bh j é j e 
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口 unspir ne A= x yarm e e O lo 
D Sheet Bod, dary, BO sorue fs $ 2 1 
$ D a e e £ e 
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Ëf Check-Mate + W Other b é 0 
日 加 的 Freeze Č $ 已 0 
E i Zi $: 
Cl oc @ é @ ' 
Ezaa 回 @TPm Ü, $ ə 1 š 
l 
图 2.25 模具 设计 验证 对 话 框 226 ”视图 管理 器 浏览 器 对 话 框 
单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【未 使 用 的 部 件 管理 时】 按钮 ， 弹 出 如 图 2.27 所 示 的 【未 
使 用 的 部 件 管理 】 对 话 框 ， 用 于 对 模具 中 未 使 用 部 件 进行 管理 。 
单 击 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 的 【概念 设计 租 】 按 钮 ， 弹 出 如 图 2.28 所 示 的 【概念 设计 】 
对 话 框 ， 用 于 定义 概念 组 件 。 











2.8.2 ”模具 制造 辅助 功能 介绍 


为 了 方便 模具 零件 的 制造 ，UG NX 8.0 MW 还 具有 模具 制造 辅助 功能 ， 包 括 电 极 设计 


和 铸造 工艺 助理 。 
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图 2.27 未 使 用 的 部 件 管理 对 话 要 < 
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Plan View 
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228 ”概念 设计 对 话 框 


单 击 注塑 模 向 导 ae ] 按钮 ， 弹 出 如 图 2.29 所 示 的 【电极 设计 】 对 i 
框 。 电 极 设计 有 两 个 选项 卡 .J 寻 内 当 和 尺寸 ， 分 别 渤 袁 家 的 形式 和 尺寸 
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229 ”电极 设计 对 话 杠 








Bh 


单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【铸造 工艺 助理 鲜 】 按钮 ， 弹 出 如 图 2.30 所 示 的 【铸造 工 
艺 助理 】 工 具 栏 ， 该 工具 栏 包括 如 下 主要 功能 按钮 。 
Ei sssi 
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230 铸造 工艺 助理 工具 栏 


(1) EAE: 创建 选 定 铸造 体 的 边框 ， 用 于 其 他 和 铸造 命 令 。 
(2) 平面 的 分 型 片 体 竺 ， 从 基准 平面 创建 分 型 片 体 。 

D 自然 分 型 片 体 仿 :创建 已 拉 伸 、 扫 掠 且 有 界 的 平面 分 型 面 。 
(D 阶梯 分 型 片 体 品 ， 创建 具有 突起 的 分 型 面 。 < 
(5) 斜面 分 型 片 体 千 : 创建 过 渡 分 型 面 。 


(6) REB: 在 分 型 面 两 侧 添加 并 匹配 Faf 


化 设计 软件 ， 在 汽车 、 航 空 航 天 、 







UG NX 是 一 款 集 CAD/CA 一 体 的 三 维 
通用 机 械 、 电 子 工业 与 日 用 请 鞠 品 等 工程 设计 领域 这 的 应 用 。UG NX8.0 是 NX 系 
列 的 最 新 版 本 ， 本 章 作 NX 8.0 的 基础 乱 肖 LUG NX 8.0 Mold Wizard 模块 的 特点 、 
模具 设计 流程 与 C ki% Mold Wizard 模块 ， 为 后 续 的 模具 设计 
打下 基础 。 x= 


“l 


=3 = 
Autodesk wo 


Insight 2012 应 A 


,x 
L < K 
AN 

y, ` 


` x 

Moldflow J F 24434 型 分 析 的 软件 ， git 料 流动 理论 、 有 限 元 法 和 数值 模 
拟 等 理论 为 基础 ， 以 塑 过 程 为 对 象 ， S Am k JE 9, AE DE FRE J P T fi J k G k 
K, 3-8 4— A DRAE "es 本 章 主要 介绍 Xutodesk Moldflow Insight 2012 软件 的 操作 


界面 、 分 析 流 动能 命令 等 相关 知识 多 f 
4 


ë f 识 要 点 

注塑 成 型 过 程 分 析 流程 
功能 命令 

网 格 划分 和 诊断 

分 析 类 型 的 选择 

工艺 参数 的 设置 

浇注 系统 

冷却 系统 

分 析 结 果 及 制作 报告 


v v vv vyvv v 


ssssanmmas ? SMbcqi K mbdiu Gaefr0./0 # 例 1 k 


3.1 Moldfolw 软件 学 习 背景 


现代 注塑 加 工 新 产品 的 开发 周期 越 来 越 得， 客户 的 要 求 也 越 来 越 高 ;如何 实现 优化 产 


品 结构 、 模 具 设 计 
高 注塑 生产 效率 、 
降低 成 本 、 增 强 竞争 力 


与 注 

















和 注塑 生产 的 全 过 程 ， 














W. 
且 对 设计 
(D 了 解 Moldflow 
(2) 熟悉 Moldflow 








(3) 掌握 一 定 的 有 限 元 分 析 理 论 。 


提升 胶 件 质量 、 减 少 盲目 调和 


落后 的 运作 方式 ， 进 入 科学 
Autodesk Moldflow Insight(AMD 进 行 es 
人 员 素 质 要 求 较 高 的 技术 , 需要 具备 一 定 的 识 和 实 


塑 工艺 条 件 ， 减 少 试 模 、 改 模 、 修 模 次 数 ， 





的 目标 ， 已 成 为 注塑 企业 的 当务之急 。 





Moldflow 注塑 模 流 分 析 技 术 ， 将 “优化 设计 ”的 理念 贯穿 于 产品 
跟着 问题 后 面 跑 ” 的 传统 
在 激烈 的 竞争 中 始终 处 于 优势 地 位 。 


帮助 注塑 企业 改变 过 去 
注塑 的 新 时 代 ， 使 其 


“ 仅 赁 经验 做 事 ， 

















分 析 的 优点 及 作用 。 
分 析 的 思路 与 流程 。 


(D 了 解 注塑 成 型 问题 的 形成 过 程 
(5) 具有 模具 设计 和 注塑 生产 的 这 


(6) 具有 三 


Pa we 


MA, Y 
掌握 Moldflow 
WARE- 

次 ， 要 多 问 为 














出 现 


御 各 模块 的 aras 


的 问题 。 但 是 还 需要 考虑 是 人 


a 


过 习 方法 





a 9 及 相关 理论 基础 知识 、 


`Z. Moldflow 软件 的 作用 是 模拟 注塑 充填 过 程 ， 


H 么 原因 导致 的 这 种 结果 的 出 现 ， 











解释 ? Moldflow 的 作 














对 
最 后 ， 要 不 断 学 习 


需要 不 断 地 学 习 ， 多 整理 自己 的 知 计 


是 不 但 能 发 现 问题 而 且 还 能 解释 问题 ， 找 出 导致 问题 的 真正 原 





出 现 的 各 种 问题 ， 都 能 


能 








-个 明 


。 只 会 软件 的 操作 ， 只 能 说 是 初学 











果 与 实际 的 注塑 过 程 相 结 


对 于 常规 的 塑 件 ， 


它 包 括 三 个 主要 的 分 析 步 骤 : 建立 网 格 模型 、i 
建立 网 格 模型 和 设 定 分 析 参 数 都 属于 前 处 理 的 范围 ， 





合 ， 不 断 的 总 结 经 验 。 
3.3 Moldflow 分 析 流 程 


Moldflow 的 一 般 分 析 流 程 如 图 3.1 所 示 。 

















、 降 低 不 良 率 、 控 制 料 耗 、 减 少 机 位 人 手 、 
“率先 一 步 ， 超 越 对 手 "， 


操作 方法 和 使 用 技巧 ， 通 过 案例 学 习 达 到 对 软件 | 


它 ， 如 果 不 能 解释 问题 产生 的 原因 ， 那 么 就 无 法 对 其 进行 解决 。 在 实际 注塑 过 程 中 
确 的 解释 ， 这 也 是 Moldflow 工作 者 的 责任 。 
者 ， 要 想 让 自己 不 断 的 进步 ， 


识 ， 有 条 件 的 多 进行 注塑 过 程 的 跟踪 ， 将 软件 模拟 的 结 


设 定 分 析 参 数 和 模拟 分 析 结果 。 其 中 ， 
模拟 分 析 结 果 为 后 处 理 。 


确保 模具 质量 ， 达 到 提 








采 
设计 、 模 具 设 计 /制造 


分 析 是 一 项 比较 复杂 ， 


实际 工作 经 验 , 具体 包括 : 


分 析 思 路 的 知识 积 曙 


以 便 提 早 发 现 可 
能 不 能 用 合理 的 理 

















因 ， 





就 








43| 








¿be s E LV 6,.) K mbdiu 0. /0 IESS Haim Ey —— Q. 


新 建 工程 项 目 





导入 或 新 建 
CAD 模 型 


划分 网 格 


网 格 质量 
检查 与 修正 


选择 分 析 类 型 
( 浇 口 位 置 ) 


选择 成 型 材料 


分 析 


选择 浇 口 位 置 


创建 浇注 系统 
或 冷却 系统 





选择 分 析 类 型 
(填充 、 冷 却 等 


工艺 参数 设置 


查看 分 析 结 
制作 分 析 报 告 


3.1 分 析 流程 











1) 建立 网 格 模型 

建立 网 格 模型 包括 新 建 工程 项 目 、 导 入 或 新 建 CAD 模型 .划分 网 格 、 
网 格 质量 检查 与 修正 。 导 入 或 新 建 CAD 模型 时 , 通常 根据 分 析 的 具体 要 
求 ， 对 模型 进行 一 定 的 简化 。 

2) 设 定 分 析 参 数 

设 定 分 析 参 数 包 括 选择 分 析 类 型 、 选 择 成 型 材料 、 确 定 工艺 参数 。 

参数 设置 中 首先 要 确定 分 析 的 类 型 ， 确 定 主 要 的 分 析 目 的 ， 选 择 相 
应 的 模块 进行 分 析 ， 然 后 在 材料 库 选 择 成 型 材料 ， 或 自行 设 定 材料 的 各 





种 物理 参数 。 按 照 注塑 成 型 的 各 种 不 同 阶段 ， 设 置 相应 的 温度 、 压 力 及 
时 间 等 各 种 工艺 参数 。 





3) 模拟 分 析 结 果 Q 
分 析 完 成 以 后 ， 就 可 以 进行 模拟 各 ETa 
司 、 分 析 时 间 的 长 短 ， 


根据 模型 的 大 小 、 网 格 质量 > 分 煌 闫 型 的 7 
4 各 种 信息 。 


在 分 析 结束 后 ， is 
3.4 "o dflow Insight 2012 软件 介绍 






HEIA NEK Ai EA 是 极其 复杂 的 ， 是 一 个 设计 、 修 
iey EESIN Can [ 程 。 它 需要 产品 设计 工程 师 、 模 
LEIM, RAMEY 熟练 操作 工人 共同 协同 努力 来 完成 ， 
A 了 括 塑 件 设计 、 Www. 模具 加 工 制造 和 模 塑 生产 等 几 个 主 
HYT XA - 

模具 是 生产 各 种 工业 产品 的 重要 工艺 装备 ， 随 着 塑料 工业 的 迅速 发 
展 ， 以 及 塑 件 在 航空 航天 、 电 子 、 机 械 、 船 舶 和 汽车 等 工业 领域 的 推广 
应 用 ， 对 模具 设计 的 要 求 也 越 来 越 高 ， 传 统 的 模具 设计 方法 已 经 无 法 适 
应 当今 的 要 求 。 与 传统 模具 设计 相 比 ， 计 算 机 辅助 工程 (CAE) 技 术 无 论 
是 在 提高 生产 效率 、 保 证 生产 质量 ， 还 是 在 降低 成 本 、 减 轻 劳动 强度 方 
面 ， 都 具有 极 大 的 作用 。 

Moldflow 软 件 可 以 模拟 整个 注射 过 程 及 这 一 过 程 对 注塑 成 型 产品 前 
影响 ， 为 企业 产品 的 设计 及 制造 的 优化 提供 了 整体 解决 的 方案 ， 帮 助 工 
程 人 员 轻 松 地 完成 整个 流程 各 个 关键 点 的 优化 工作 ， 可 以 评价 和 优化 组 
合 整个 过 程 ， 可 以 在 模具 制造 以 前 对 产品 的 设计 、 生 产 和 质量 进行 优化 。 
















Moldflow 是 全 球 注塑 成 型 CAE 技术 的 领导 者 ，Autodesk Moldflow Insight 2012(AMI 
2012) 的 推出 , 实现 了 对 塑料 供应 设计 的 标准 , 统一 了 企业 上 下 游 对 塑料 件 设计 标准 ; 其 次 ， 
实现 了 企业 对 know-how 的 积累 和 升华 ， 改 变 了 传统 的 基于 经 验 的 试 错 法 ， 更 重要 的 是 ， 
AMI2012 实现 了 与 CAE 的 整合 优化 ,通过 了 诸如 Algor、Abaqus 等 机 械 CAE 的 协调 配合 ， 
对 成 型 后 的 材料 物性 /模具 的 应 力 分 布展 开 结构 强度 分 析 ， 这 一 提升 ， 增 强 了 AMI 在 欧 特 
克制 造 业 设计 套件 2012 中 的 整合 度 , 使 得 可 以 更 加 柔性 和 协同 地 开展 设计 工作 。 AMI 2012 




















3.4.1 


现今 ，AMI 普遍 
周期 。 


K 
阶段 成 本 提高 和 时 


ssssanmmas ? SMbcqi K mhdinu Gaqefr0./0 # 例 1 k 


AMI 软件 的 应 用 


AMI 软件 , 作为 数字 样机 解决 方案 的 一 部 分 , 提供 了 一 整套 先进 的 塑料 模拟 了 
提供 了 强大 的 分 析 功 能 ， 优 化 塑 件 产品 和 与 之 关联 的 模具 ， 能 够 模拟 最 先进 的 成 型 过 程 。 
医疗 、 消 费 电子 和 包装 等 行业 ， 大 大 缩短 了 产品 的 更 新 











于 汽车 制造 、 





的 设计 和 制造 环节 ， 提 供 了 两 大 模拟 分 析 软 件 : AMI 和 AMA。 





CH. AMI 


AMI 在 确立 最 终 设计 之 前 在 计算 机 上 进行 不 同 材料 、 产 品 模型 、 模 具 设计 和 成 型 条 件 


验 。 这 种 在 产 








间 延 误 。 
AMI 致力 于 解决 与 塑料 成 型 相关 的 广泛 的 设计 与 制造 问 


成 型 ， 包 括 新 的 成 型 方式 ， 都 有 专业 的 模拟 工具 。 软 件 


型 方 


本 ， 


新 、 
刻 的 
地 降 





真正 
在 问 


式 的 报告 ， 这 样 就 可 以 和 设计 、 制 造 的 团队 的 其 他 成 员 分 享有 价值 的 


性 ， 


面 技术 
并 且 让 
AMI 包 
最 精确 


4 依靠， 让 AMI 代表 最 前 沿 的 塑 
团队 可 以 有 更 多 的 时 间 去 创新 。 

含 了 最 大 的 塑胶 材料 数据 座 > 
的 材料 数据 ， 因 此 ， 能 






成 型 产品 性 能 。 软 件 中 也 可 以 看 
低 材 料 
AMI Wt 









能 量 


地 减少 
题 并 采 








首 施 去 避免 。 


-日 分 


使 开发 更 流畅 。 


3.4.2 AMI 2012 界面 


E) 
还 保 
应 
模型 

















命令 
版 本 


方案 


AMI 2012 功能 区 操作 界面 与 以 前 版 本 界面 相 比 有 了 很 大 的 改变 ， 界 面 更 加 美观 ， 排 
户 的 操作 习惯 , AMI 2012 


合理 , 图标 更 加 清晰 , 操作 变 得 更 加 方便 , 同时 
留 了 老 版 本 的 操作 界面 ， 让 老 用 户 可 以 更 好 介 














di 








显示 视窗 、 日 志 视窗 组 成 ， 如 图 3.2 所 示 。 
要 调 回 老 版 本 界面 ， 先 单 击 应 用 程序 菜单 国 图 标 ， 在 弹 


;为 了 照顾 老 
AMI 2012。AMI 2012 
程序 菜单 、 快 速 访问 工具 栏 、 环 境 选项 卡 、 工 程 管理 视窗 、 任 务 视窗 、 


品 研发 的 过 程 评估 不 同 状况 的 能 力 使 得 能 够 获得 高 质量 产品 ， 避 免 制 造 


对 生产 料 件 和 模具 的 各 种 


技术 的 全， 让 AVI 代表 是 光电 Sm 


ks， 可 以 缩短 产品 开发 周期 ， 降 低 成 


料 模 
y 在 到 超过 8000 利 


成 型 分 析 、 儿 何 模 


以 上 的 商用 塑胶 的 最 


地 评估 不 同 的 候选 材料 或 者 预测 最 终 应 用 条 件 苛 


E 量 使 用 指示 各 塑胶 的 标记 ， 
展 有 利 的 材料 


困难 的 制造 问 
- 程 师 团队 在 模具 
胸 将 分 析 结 果 和 实际 成 型 条 件 精确 关联 ， 预 测 潜 
完成 ， 就 可 以 使 用 自动 报告 


因此 ， 可 以 更 进一步 


题 。 由 于 分 析 结 果 高 
吓 造 前 预测 制造 缺陷 ， 


生成 工具 制 成 普通 格 





模拟 结果 ， 提 高 协同 


版 














二 














的 界面 主 
层 管理 视窗 、 

















H 的 下 拉 菜 单 中 选择 【选项 】 











弹出 【选项 】 对 话 框 ， 如 图 3.3 所 示 。 在 界面 样式 


Gi; 


户 界面 。 
1. 应 用 程序 菜单 








4 
x PH 





























[DA 











选择 传统 


程序 菜单 位 于 界面 左上 角 ， 包 括 新 建 、 打 开 、 保 存 、 导 出 、 发 布 、 打 印 、 了 
属性 、 关 闭 等 命令 ， 当 单 击 某 一 命令 时 ， 会 弹出 下 一 级 菜单 ， 同 时 在 菜单 栏 初始 化 时 








户 界 


H 


面 即 可 调 





老 





二 





[ 程 、 





45 | 














manaa, 


这 用 材料 列表 
要 记 住 的 材料 数量 (1) : 


mans 
Manet 

waman — 

HERIO): 10 s DATARE) 
平面 大 小 + 10 s 

aman 























C sn | (=sa=] =sn=) [ss] 区 = 





图 3.3 选项 对 话 框 图 3.4 应 用 程序 菜单 
2. 快速 访问 工具 栏 
快速 访问 工具 栏 位 于 界面 上 方 ， 包 括 新 建 工程 、 打 开工 程 、 保 存 方案 、 撤 销 、 重 做 、 
操作 记录 、 打 印 、 捕 获 等 命令 等 ， 同 时 可 以 允许 用 户 自行 设 定 ， 以 符合 个 人 使 用 习惯 ， 如 
图 3.5 所 示 。 




















35 快速 访问 工具 栏 


3. 环境 选项 卡 


环境 选项 卡 处 于 快速 访问 工具 栏 下 方 ， 选 项 卡 包 括 主页 、 工 具 、 查 看 、 入 门 ， 同 时 有 








些 选 项 卡 只 有 在 进入 新 环境 中 时 才 会 显示 ， 如 图 3.6 所 示 。 


sH e sm m Ztl 


S) =m mmm MA 网 格 mmssətm ow S3, 2E IZ G ùf 
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3.6 ”环境 选项 卡 
4. 工程 管理 视窗 








工程 管理 视窗 位 于 用 户 界面 的 左上 方 ， 显 示 当 前 工程 所 包含 的 项 目 ， 用 户 可 以 对 每 个 


工程 进行 重 命名 、 复 制 、 删 除 等 操作 ， 如 图 3.7 所 示 。 K5 
5. 任务 视窗 g 
任务 视窗 位 于 用 户 界面 左 侧 、 工 程 管理 s a 显示 当前 案例 分 析 

括 导 入 的 模型 、 风 格 属性 、 材 料 、 浇 注 系 多 系统 、 

所 示 。 











E ARES : lallan study-1 
= 零件 lalian st1) 


双 层 面 网 格 (33143 个 单元 ) 
XA mz + EE 
rA Hovanid-1010C2: Mitsubishi Group 
材料 质量 指示 器 Hh 
环境 属性 &@ 


ge 
图 7 工程 管理 视窗 图 3.8 任务 视窗 
6. 层 管理 视窗 





层 管理 视窗 位 于 任务 视窗 下 方 ， 用 户 可 以 进行 新 建 、 删 除 、 激 活 、 显 示 、 设 定 图 层 等 


操作 ， 合 理 配合 运用 层 管理 ， 可 给 操作 带 来 非常 大 的 便利 ， 如 图 3.9 所 示 。 
7. 模型 显示 视窗 


模型 显示 视窗 位 于 整个 界面 的 中 央 ， 用 来 显示 模型 或 分 析 结 果 等 ， 如 图 3.10 所 示 。 


[mv [z m) 
Ea | 
Sti 表示 

新 建 节点 

新 建 三 角形 
新 建 节点 ñ. ` 
新 建 柱 体 一 ` 


图 3.9 图 层 管理 视窗 图 3.10 ”模型 显示 视窗 
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状态 ， 有 具体 包 
工艺 条 件 、 分 析 结 果 等 ， 如 图 3.8 


al 


8. 日 志 视窗 


日 志 视 窗 位 于 模型 显示 视窗 下 方 ， 用 来 显示 运行 状况 以 及 记录 操作 记录 ， 如 图 3.11 
所 示 。 


正在 搜索 最 佳 流 口 位 置 ， 108 已 完成 ---- 


建议 的 浇 口 位 置 有 ， 
META - 2071 
执行 时 间 
分 析 开 始 时 间 Thu Dec 08 11:35:47 2011 
分 析 完 成 时 间 Thu Dec 08 11:36:29 2011 


图 3.11 日 志 信 息 
3.4.3 AMI 2012 功能 命令 K 
1. 主页 选项 卡 < 


主页 选项 卡 集成 了 大 多 数 常用 的 功能 按钮 ， Qa 添加 、 双 层面 、 几 何 、 网 格 、 热 
塑性 注塑 成 型 、 分 析 序 列 、 选 择 材料 、 a T 艺 设置 、 优 化 边界 条 件 、 开 始 分 析 、 








日 志 、 作 业 管 理 器 、 结 果 、 报 告 ， 如 区 。 有 些 选项 卡 只 有 在 进入 新 环境 中 时 才 会 
显示 ， 如 几何 、 网 格 。 < 


















+G 会 =m Bm @ S WP (d 4 Es E) B > 
导入 添加 kal 几何 类 汶 性 注塑 成 型 ”分析 ”选择 AWM TZ 优化 边界 | 开始 日 志 作业 | 结果 | 报告 
x 序列 ; Q om 条 件 | 分 析 管理 器 





结果 | 报告 


导入 z 分 析 
< er 
I 图 43 名 ~ 主页 选项 卡 
¿e 


工具 选项 卡 主要 用 于 数据 库 和 宏 的 管理 ， 如 图 3.13 所 示 。 
EEN e E 


Qeg g 


搜索 新 建 Si 
[> 播放 大 Fa 
Bes- | 自动 化 | 指定 的 宏 
图 3.13 工具 选项 卡 
3. 查看 选项 卡 
查看 选项 卡 集成 了 视图 调节 的 功能 ， 如 模型 显示 调节 、 窗 口 调节 、 模 型 移动 、 排 布 等 ， 
如 图 3.14 所 示 。 








=. 

_ Sm- Cm mesm- ( kas Hiem- y wwam mus 
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Gum aana, 3 a` zm Bes Dan Quezon. Sa QQ ume - r 

ma sura =a ee = nm 


图 3.14 查看 选项 卡 
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4. 入 门 选 项 卡 
在 入 门 选项 卡 中 ， 用 户 可 以 对 AMI 2012 进行 初步 的 了 解 和 学 习 ， 如 图 3.15 所 示 。 
入 门 


begg E 9 Om e3 š 


se 打开 导入 作业 | 界面 命令 | 新 增 功能 AN 教程 向 导 演示 wii 2 
工程 工程 模型 管理 器 | 简介 搜索 帮助 ”参与 


Es 用 户 界面 概述 | 新 功能 | 了解 Autodesk Moldflow Insight | 。 社区 
图 3.15 入 门 选 项 卡 























5. 几何 选项 卡 
几何 选项 卡 只 有 在 单 击 主页 选项 卡 上 的 【几何 晶 】 按钮 时 ” 才 会 弹出 【几何 】 选 项 卡 。 








几何 选项 卡 主要 集成 了 建 模 工 具 、 冷 却 回路 、 模 腔 重 复 功 和 图 3.16 所 示 。 
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6. 边界 条 件 选 项 卡 


边界 条 件 选 项 卡 同 几何 ~ 有 单 1 st 上 的 【边界 条 件 国 ] 按钮 时 ， 
会 弹出 【边界 条 件 】 选 珊 a 3.17 所 示 








` 
EN 统 =E n | RI A | 排 气 pK snm met 实用 程序 Ez Bi 


图 3.17 边界 条 件 选项 卡 
3.4.4 AMI 2012 分 析 列 表 


Moldflow 提供 了 多 种 分 析 类 型 ， 包 括 填充 分 析 、 冷 却 分 析 、 翘 曲 分 析 、 浇 口 位 置 分 析 
等 ， 如 图 3.18 所 示 。 


选择 分 析 序列 





























++ 
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图 3.18 选择 分 析 序列 
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1. 填充 分 析 


模拟 塑料 熔 体 充满 型 腔 的 充填 过 程 ， 计 算 从 注射 点 开始 ， 塑 料 熔 体 流动 前 沿 在 型 腔 中 
的 位 置 。 根 据 模拟 结果 ， 得 到 充填 行为 报告 ， 从 而 为 判断 浇 口 位 置 、 浇 口 数目 、 浇 注 系统 
布局 、 工 艺 参数 是 否 合理 提供 可 靠 的 依据 。 

2. 填充 + 保 压 分 析 

模拟 塑料 熔 体 充满 型 腔 和 保 压 的 过 程 ， 从 而 得 到 最 佳 保 压 阶 段 设置 ， 最 大 限度 降低 
保 压 引起 的 塑料 收缩 和 首 曲 等 缺陷 。 
3. 冷却 分 析 
模拟 塑料 熔 体 在 型 腔 内 的 热量 传递 情况 ， 判 断 冷却 效果 的 优 劣 情况 ， 进 而 优化 冷却 系 
统 的 设置 ， 缩 短 塑 件 的 成 型 周期 ， 提 高 塑 件 的 成 型 质量 。 
+ aq, < 

模拟 预测 在 逆 件 成 型 过 程 中 引起 注册 变形 FAD 从 而 优化 
模具 设计 及 工艺 参数 设置 ， 

5. 浇 口 位 置 分 析 K 
EHET ARE RA H Ia USA: 避免 因 浇 口 设置 不 合理 而 引起 产品 的 成 型 缺陷 。 
6. 成 型 窗口 2 
成 型 窗口 的 主要 作 her onr raat 
7. 流 道 iR- 

PY, x 
流 道 平 衡 主要 作用 是 改善 塑料 炊 硒 在 多 型 腔 内 流动 不 平衡 性 ， 降 低 不 同型 腔 内 的 
压力 差 ， 防 止 过 保 压 等 由 于 流动 不 平衡 造成 的 情况 出 现 。 

8. 设计 实验 (填充 ) 分 析 

简称 DOE， 主 要 作用 是 通过 一 系列 实验 ， 帮 助 优化 工艺 参数 和 最 终 成 型 的 塑 件 质量 。 

9. 工艺 优化 (填充 ) 分 析 

对 填充 阶段 的 螺杆 位 置 进行 优化 ， 同 时 分 析出 塑 件 冷 凝 百分比 以 及 流动 前 沿 区 域 时 间 
的 变化 ， 从 而 优化 工艺 成 型 参数 。 






































35 AMI 2012 应 用 基础 


3.5.1 新 建 工程 项 目 


单 击 工具 栏 中 的 【新 建 工程 鲜 】 按 钮 ， 在 弹出 的 【创建 新 工程 】 对 话 框 中 输入 工程 名 
称 ， 选 择 创建 位 置 ， 如 图 3.19 所 示 ， 单 击 [E 允许“ 按钮 完成 。 




















neen?smbcqik mbdinu Gagfro. /0 Wiis 11 #8 





emssrTe Emm] 


工程 名 称 喇 : 
创建 位 置 (c): 
m 建议 每 个 目录 仅 创 建 一 个 工程 。 如果 该 目录 不 存在 ， 则 会 创建 


确定 ma ELJ 


























图 3.19 新建 工程 
352 导入 模型 


单 击 【导入 所】 按钮 ， 在 弹出 的 【导入 】 对 话 框 中 ， 找 到 模型 文件 ， 单 击 王 地 @ | 按 
钮 。 在 新 弹出 的 对 话 框 中 选择 [ 双 层面 】 单位 选择 “毫米 ”如 图 3.20(a) 所 示 , 单 击 忆 8- 
按钮 ， 此 时 导入 的 模型 如 图 3.20(b) 所 示 。 




























导入 


Arma. 
*msñmennnumm, 3805X6x0t; 
mmm 
该 文件 的 单位 未 指 定 。 请 造反 适当 的 单位 : ZAD. 
~ 到] 四] 旺 示 导入 日 志 (S) 
RRT: EET 










































图 3.20 导入 模型 


3.5.3 ”网 格 划分 和 处 理 
1. 网 格 的 划分 
打开 一 个 模型 之 后 ， 单 击 主页 选项 卡 上 的 【网 格 国 】 按 钮 ， 在 弹出 的 网 格 选 项 卡 中 单 











152 























LV 6,. ) K mbdiu 0. /0 咋 劳 














击 【 生 成 网 格 图]， 弹 出 生成 网 格 对 话 框 ， 如 图 3.21 所 示 。 在 全 局 网 格 边 长 





P 输 入 合适 的 


单元 边 长 值 ， 单 击 【立即 划分 网 络 】 按 钮 ， 程 序 开 始 划分 网 格 单元 。 


~ 
= 


格 统计 








HE ? 


保证 模型 分 析 结 果 的 准确 性 。 


单 击 网 格 选项 卡 中 的 【网 格 统计 蜀 】 按 钮 ， 然 后 单 击 区 二 王 去 按钮， 弹 上 





























格 划分 完成 以 后 ， 要 对 网 格 进行 统计 ， 查 看 划分 是 否 合理 ， 是 否 有 网 格 缺 陷 ， 以 





网 格 统计 对 
体 
































话 框 ， 如 图 3.22 所 示 。 从 网 格 统计 中 可 以 很 清楚 在 查看 网 格 划分 的 各 种 信息 ， 如 面积 、 
积 、 纵 横 比 、 边 细节 、 取 向 细节 、 交 叉 点 细节 、 匹 配 百分比 等 。 
任务 IR 加 = = a r 
生成 网 格 F2 -EJ seik, Tot 
EEE Ea z 
Pañan ea aaa ENM ef an 
S 472.553 cw"2 
由 重新 划分 产品 同 格 (R) x< 
TRE TbSE P) ; 54,678 ems 上 
最 大 平均 。 最 小 
CMAREW)[ ERSU [pagi OIR 
ms l = = 19614 
+ 重新 划分 边界 的 网 格 
全 局 网 格 边 长 (L): Tamiz S 
+ AHARI): $ . 
团 * 匹配 网 格 (D 及 — z. 
(mr) 
一 = 
R ye 
生成 网 格 J 图 3.22 ”网 格 统计 


在 网 格 统计 信息 中 ， 需 注意 以 下 几 点 : 


(D 连通 区 域 保证 为 1。 


(2) 交叉 边 在 双 层 面 和 3D 网 格 类 型 中 必须 为 0。 
(3) 配 向 不 正确 的 单元 必须 保证 为 0。 


(4) 相交 单元 保证 为 0。 

(5) 完全 重 登 单元 保证 为 0。 

(6) 单元 匹配 比 一 般 应 大 于 85%; 
3. 网 格 的 诊断 


i 主页 选项 卡 中 的 【网 
如 图 3.23 所 示 。 


4. 网 格 修复 








= 
£t 











单 击 主页 选项 卡 中 的 【网 格 国 】 按 钮 ， 弹 4 


如 图 3.24 所 示 。 


lizm, H 





H【 网 格 】 选 项 卡 ， 





H【 网 格 】 选 项 卡 ， 其 中 包含 网 格 诊断 选项 ， 














其 中 包含 网 格 修复 选项 ， 
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E] ms pza V ersa N eaea 2 ganat 
Amr H Sat meen O Jl. sem Ba 
EE D amr B Sea ans BS Z mS Q mser Ñ 重新 划分 风格 
| m meBE s 
图 3.23 网 格 诊断 图 3.24 网 格 修复 


3.5.4 分析 类 型 


单 击 主页 选项 卡 中 的 【分 析 序列 句 】 按 钮 ， 弹 出 【选择 分 析 序 列 】 对 话 框 ， 如 图 3.25 
所 示 。 如 果 选 项 中 没有 所 需要 的 分 析 序 列 , 可 以 单 击 对 话 框 中 的 世 豆 甸 -… 按钮 , 弹出 【 定 
制 常 用 分 析 序列 】 对 话 框 ， 如 图 3.26 所 示 。 


选择 分 析 序列 
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图 3.26 ”定制 常用 分 析 序列 对 话 框 
35.5 “材料 选择 


单 击 主页 选项 卡 中 的 【选择 材料 】 按 钮 ， 选 择 “ 选 择 材料 A”， 弹出 选择 材料 对 话 框 ， 
如 图 3.27 所 示 。 单 击 选 择 材料 对 话 框 中 的 【细节 】 按 钮 ， 会 弹出 材料 属性 的 对 话 框 ， 可 查 
看 材料 的 各 种 属性 ， 如 图 3.28 的 所 示 。 

如 果 在 选择 材料 中 没有 所 需要 的 材料 ， 可 以 单 击 【搜索 】 按 钮 ， 弹 出 【搜索 条 件 】 对 
话 框 ， 如 图 3.29 所 示 。 选 择 搜索 条 件 和 输入 子 字符 串 后 单 击 世 到 按钮， 然后 弹出 符合 
搜索 条 件 的 材料 ， 如 图 3.30 所 示 。 
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团 先 皇后 添加 到 党 用 材料 列表 








Ca 





取消 
































327 ”选择 材料 对 话 框 
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328 材料 属性 


























w 搜索 条 件 
HERE: <B dx. 
搜索 字段 F) aes 
Haa 
APRE: Si 
ERDRE: EE 
Ë B aB FD: MEM ER FFRRO): ps 
F 靖 确 字 行 串 匹 本 
删除 (R)_] [ ñF ]| #mo... J 搜索 J| ma (aow J 


























3.29 ”搜索 条 件 对 话 框 
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Y aE EE [ ° BE 

所 有 ABEHH 《系统 ) "J = 
pr] ss a 

g 5 Marlex?HXN 50100 PE E 

2 Phillips Suaika Polypropylene Company Narlex?HLR-120-01 

3 Chevron Phillips Ryton?R-4 

4 Chevron Phillips Ryton?R-7 

5 Chevron Phillips Ryton?R10-5002C 

6 Chevron Phillips Marlex ?HHN 5502 PE 

了 Chevron Phillips K-Resin?KK38 - 

damm] + 

Hew | REM) ESE) AAD) MR) 90... 

取消 map 


























要 比较 村 料 ， 请 选择 列表 中 两 个 或 名 个 项 * 








图 3.30 搜索 材料 结果 
3.5.6 工艺 参数 


单 击 主页 选项 卡 中 的 【工艺 设置 I】 按钮 , 弹 全 ms 如 图 3.31 所 示 ， 
然后 根据 相关 的 工艺 设置 工艺 参数 。 





























工艺 设置 向 导演 口 位 置 设 时 l s=] 
Q amn pi X Z = 
[mussen | m= _ w... 
BRRmAR 50 N c 
c 








THEA 230 

闭口 定位 器 算法 

| 高 级 浇 口 定位 器 y a- 
F 


w < X y AE [ RA mm] 
VA; 3 mÑ Tzomea 
3.5.7 na 

对 于 浇注 系统 的 建立 ，Moldflow 提供 了 一 个 流 道 建立 系统 。 

当 利 用 系统 自 带 的 流 道 系统 建立 流 道 系统 时 ， 单 击 几何 选项 卡 中 的 【 流 道 系统 】 按 钮 ， 
弹出 流 道 建立 向 导 ， 如 图 3.32 所 示 。 
#E- mi 页 此 3 殉 Ea] 
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该 向 导 可 以 用 于 创建 连接 模型 上 所 有 注射 位 置 的 标准 流 道 系统 。 
指证 主流 道 位置 : 
x: © m C EmO O) 
no m C aio J 
ir 2 个 出 涛 口 和 0 ARREO 
Penas ka 
分 型 面 z [1] (P): 142.7 am [FD 
Eki 
su a 注意 : 所 有 兴 标 都 是 绝对 的 ri 
sE Sa CCnn) 




















图 3.32 流 道 建立 向 导 





注入 口 / 流 道 / 坚 直流 道 -第 2 AG A) 





请 指定 主流 道 、 坚 直流 道 和 流 道 的 尺寸 
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直径 0): s m Dewo g 
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smat 
[ #mmume 
[ED 取消 J mm J 
BD -第 3 页 此 3 殉 Le 
最 后 ， 请 为 洲 口 指定 需要 的 属性 : < 
Nieo: ss m K 
L. “FAC 8 A 
des 
mapan A 


Re m FRARW: 
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wa ) am) 


E25] 














BARNA D) 
a 
í 
i 4 X 
AJE E RAY 
(1) 指定 书 SR y ml 
个 选择 。 


(2) 主流 道 设置 ， 
(3) 流 道 设置 ， 


置 ， 即 主流 道 的 


包括 入 口 直径 、 
包括 流 道 直 径 以 及 类 型 。 





三 维 坐标 ， 


长 度 及 拔 模 角 。 


(4) 浇 口 设置 ， 包 括 入 口 直 径 、 拔 模 角 以 及 长 度 或 者 角度 。 
单 击 记 -守成 -按钮 以 后 ， 系 统 会 自动 创建 出 流 道 系统 ， 如 图 3.33 所 示 。 





图 3.33 


同时 系统 提供 了 模型 中 心 和 浇 口 中 心 两 


3.5.8 ”构建 冷却 回路 












































aaaamemmme ? Simbcqi K mbdinu Gqefr0. /0 B 例 1 Mr 













































































对 于 冷却 回路 的 建立 ，Moldflow 提供 了 一 个 冷却 回路 系统 。 
当 利 用 系统 自 带 的 冷却 回路 系统 建立 冷却 回路 时 ， 单 击 几何 选项 卡 中 的 【冷却 回路 】 
按钮 ， 弹 出 冷却 回路 建立 向 导 ， 如 图 3.34 所 示 。 
TEE U (onas wa nina TES 
Eh be ET 其 
SRRI x mo mingo 
ATE waeczmao, = m 
naren: = -u ZH 
本 和 与 党 件 间 红 高: 3 lre DER) maas) 
AESENDNAN: EE Ftp- 
wanuqa) Wr = r w. asw mmuwamuwac 
Eam) | wa kh < Eso Am ) wá Wh 
图 3.34 ee 
对 话 框 的 参数 设置 ， x 
(D 水 管 直径 设 1 $ 
(D 水管 与 替 件 间距 离 设置 AS ~ 
(3) 水 管 rn Oh R? a AP 
(4) 管道 数量 设置 x< 
O ipone X 
Oeae j 
单 击 【 完 认 退 出 ， wiswi fi 3.35 所 示 。 
4 
3.5.9 ”分析 计算 
在 完成 分 析 前 处 理 后 ， 即 可 进行 分 析 计 算 ， 分 析 任务 视窗 如 图 3.36 所 示 。 整 个 求解 器 
的 计算 过 程 基本 由 系统 自动 完成 。 
S ARES : Jueyuan_study (AOUE) 
7 % FPH (Jueyuan. st1) 
B 双 层 面 网 格 (7076 个 单元 ) 
"> 填充 
|< © 8080 (E4): BASF Customer Specific Gra 
HE 示 器 Fo 
墙 属性 AR 
da 1 taran 
re TERE Ew 
Ek 
0 





3.35 冷却 回路 


图 3.36 分 析 任务 视窗 


选项 卡 中 的 【开始 分 析 锣 】 按钮 ， 系 统 开始 分 析 计 算 。 











单 击 主页 选项 卡 中 的 【作业 管理 器 车 ] 按钮 , 可 以 查看 任务 队列 和 计算 进程 , 如 图 3.37 
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通过 分 析 计算 的 日 志 ， 可 以 实时 监控 整个 分 析 的 过 程 ， 如 图 3.38 所 示 。 






































后 作业 管理 路 
方案 (5); FRSA: 
Een a 
和 Jueyuan_study Germ) a 8 批 处 理 队 列 
Š jueyuan_sti 冷却 分 析 目 À 分 发 队列 
® jueyuan_s tudy. 
| 正在 搜索 最 佳 洲 口 位 置 ， 1R 已 完成 ---- 
正在 搜索 最 佳 流 口 位 置 ，。 vm 已 完成 .... 
正在 搜索 最 佳 流 口 位 置 ， 。 so BAM .... 
| 作业 十 师 ; 
正在 搜索 最 侍 流 口 位 置 ， — vm BE .... 
JIE 口 位 置 : SR BAE 
l saanee 
口 位 置 : bR 已 完成 .... 
图 3.37 ”作业 管理 器 窗口 x 13.38 分析 日 志 
3.5.10 ”结果 分 析 $ 


当 分 析 结束 以 后 ， oa 时 进行 观察 ， 如 图 339 所 示 。 
同时 也 可 以 通过 【结果 四 1 对 分 析 结 果 迁 行 查 询 ， 还 可 以 通过 适当 的 处 理 结 
， 得 到 个 性 化 的 分 析 结 A 


出 温度 的 时 间 F 
amana sis 
RAAR. PH 
O RAAR, Mitia 
ran AET 
x O Ellswanmaw er 
AREF RAALTE 
sma 和 
口 Elistaenam ei 
D amag, rmn T: 


O 达到 项 出 温度 的 时 间 ， 零 忻 
O 法 到 项 出 温度 的 时 间 ( 冷 流 道 》 
D Raae, 零件 


口 RAUS ADE 
339 ”可 选 的 分 析 结果 
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3.6 ”分析 报告 制作 


;主页 选项 卡 中 的 【报告 Z 】 按 钮 ， 弹 出 【报告 】 选 项 卡 ， 单 击 【 报 告 向 导 沪 】 
按钮 ， 弹 出 报告 生成 向 导 对 话 框 ， 如 图 3.40 所 示 。 
1. 选择 方案 
在 可 用 方案 栏 中 选择 所 需 生成 报告 的 方案 ， 单 击 己 潭 和 六 -按钮 添加 ， 如 要 删除 ， 在 
所 选 方案 栏 中 选择 已 选 方案 ， 单 击 [ 扩 贡 除 按钮 删除 ， 单 击 匡 = 潍 色 汪 按 钮 进入 下 一 步 
设置 。 
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2. 数据 选择 














在 可 








如 要 删除 ， 在 选中 数据 栏 中 选择 已 选 数 据 ， 单 击 世 SS- 
[和 全 部 Wh | 扩 钮 删除 ， 单 击 匡 = 和 加 > 按钮 进入 下 一 步 设置 。 
3. 报告 布置 





数据 栏 中 选择 所 需 数据 , 单 击 [ hO qas), 


mayk emmo ig, 

















按钮 删除 ， 或 者 单 击 








在 报告 形式 中 选择 所 需 的 形式 ， 系 统 提供 了 HTML 文档 、Miscrosoft Word 文档 、 


Miscrosoft PowerPoint 文档 ， 选 择 所 需 的 报告 模板 ， 同 时 也 可 以 更 改 每 个 项 目的 属性 。 单 和 


[和 以 钮 生成 报告 。 
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3.40 ”报告 生成 向 导 对 话 框 
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本 章 小 结 


Autodesk Moldflow Insight 2012 是 对 注塑 成 型 过 程 进行 仿真 分 析 的 软件 ,主要 以 塑料 件 
成 型 过 程 为 对 象 ， 以 塑料 流动 理论 、 有 限 单 元 和 数值 模拟 等 理论 为 支撑 ， 模 拟 的 结果 可 以 
为 生产 实践 提供 参考 。 本 章 主要 介绍 了 采用 Autodesk Moldflow Insight 2012 软件 进行 模 流 
分 析 的 过 程 和 软件 的 功能 模块 。 


= 4 5 
绝缘 含 上 盖 模具 设计 
š: a 


REAR 





。 两 板式 模 架 主要 使 用 在 只 一 个 开 模 方向 ， 同时 不 带 侧 向 凸凹 的 模具 中 。 
@% x ,六 
Kasma]. X = 

> à 7 N 
涪 口 位 置 家 从 ~ Wo 
PNO £ 
创建 模具 工件 
创建 浇注 系统 


添加 模 架 
创建 顶 出 系统 


本 章 以 绝缘 金 上 盖 为 例 ， 介 绍 在 gi Sa Wizard 下 两 板式 模具 设计 的 操作 过 





yy S YY 
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41 模具 设计 任务 


I 
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设计 任务 : 绝缘 盒 上 盖 塑 料 模具 设计 。 绝 缘 盒 上 盖 为 塑料 制品 ， 如 图 4.1 所 示 。 由 于 

















产品 外 形 轮廓 复杂 ， 且 对 外 观 要 求 较 高 ， 不 能 有 瑕 狗 ， 因 此 不 能 用 常规 方法 注塑 成 型 。 


图 4.1 acan 
设计 要 求 ， <S 
GD Ht: ps. 
© 缩水 率 ，1006。 RY 
O IR: BE NS 
(4) 模具 布局 ， x 


42 AM 人 模 流 分 析 


人 给 x 
Rubik wp UW ia. 当 模 型 存在 一 个 或 多 个 浇 口 时 ， 进 行 
分 析 


浇 口 位 置 分 析 结果 会 给 出 基于 流 道 平 衡 和 流动 阻力 的 合理 浇 口 位 置 。 
模型 文件 : 光盘 \examplevstart\CHO4jueyuanhe.stl 
SN 结果 文件 : 光盘 \examplevfinish\CH04\AMINueyuanhe.mpi 
E 


视频 文件 : 光盘 \ 视 频 \CH04\04 %#£ RARA. mp4 


4.2.1 最 佳 浇 口 位 置 分 析 

浇 口 位 置 分 析 一 般 可 以 按照 以 下 儿 个 步 又 完成 : 

导入 或 新 建 CAD 模型 一 划分 网 格 一 网 格 质 量 检查 与 修复 一 选择 分 析 类 型 一 选择 材料 一 
设 定 成 型 工艺 一 开始 分 析 

浇 口 位 置 分 析 的 具体 步 又 如 下 。 

1. 新 建 工程 项 目 

单 击 工具 栏 中 的 【新 建 工 程 语 】 按 钮 ， 在 弹出 的 【创建 新 工程 】 对 话 框 中 输入 工程 名 
称 ， 保 持 默 认 的 创建 位 置 ， 如 图 4.2 所 示 。 单 击 巨 台 二 按 钮 ， 创 建 一 个 名 为 “jueyuanhe” 
的 工程 项 目 。 




















,22===eamme HARBERS AE #2 kf 


创建 们 置 (0): — — C: Users ADELLADocument= My AE 


a= 建议 每 个 目录 仅 创建 一 个 工程 。 如 村 该 目录 不 存在 ， 则 会 创建 


C we C) [ mao ) 








图 4.2 新 建 工程 

2. 导入 模型 
单 击 工具 栏 中 的 【导入 名】 按钮 ， 在 弹出 的 【导入 】 对 话 框 中 ， 找 到 光盘 
\example\star\CHO4\jueyuanhe.stl 文件 ， 单 击 【 打 开 】 按 钮 。 在 新 弹出 的 对 话 框 中 选择 双 层 
面 ， 单 位 选择 毫米 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 此 时 导入 的 模型 如 巍 4 


m ae r= 
























\ Pam 

要 点 : 双 层 面 网 格 的 原理 就 是 将 3D 几何 模型 简化 为 只 有 上 下 表面 的 几何 模型 ， 对 上 
下 表面 进行 网 格 划 分 来 代表 整个 模型 的 网 格 ， 使 用 户 可 以 直接 进行 薄 壁 实体 模型 分 析 。 

3. 划分 网 格 

单 击 工具 栏 中 的 【网 格 Ë3 】 按 钮 ， 打 开 网 格 划分 设置 选项 。 单 击 【 生 成 网 格 E? 】 按 
钮 ， 在 工具 选项 卡 中 设置 全 局 网 格 边 长 为 系统 默认 的 “5.18”， 然 后 单 击 【 立 即 划分 网 格 】 
按钮 ， 图 形 编 辑 器 下 方 的 网 格 日 志 中 将 显示 划分 网 格 的 相关 信息 ， 创 建 的 网 格 如 图 4.4 所 示 。 
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4. 塑 件 网 格 统计 


单 击 【 网 格 统计 日】 按钮 ， 在 【工具 】 选 项 卡 中 单 击 医 二 有 按钮， 对 网 格 进行 统计 ， 
网 格 统计 结果 如 图 4.5 所 示 。 单 击 区 - 关 a 按钮 ， 完 成 查看 网 格 统计 信息 。 
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产生 关于 当前 同属 的 简要 报 者 but: 
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旺 示 诊断 结果 的 位 置 3E - mans. 





manus karranea 
ñawmronze arans. 1 
rmransa 
45 网 格 


提示 : pier et 用 户 可 以 据 此 对 网 格 或 模型 进行 
修复 和 修改 。 Mi 


5. 网 格 修复 < 

依据 网 格 统计 中 的 信息 ， AA 对 网 格 进行 修复 ， 在 本 实例 中 ， 主 要 的 问题 是 纵 

横 比 过 大 和 匹配 百分比 各 低 水 模 猎 过 大 可 以 运 周 修 馈 了 其 修 复 ， 而 匹配 百分比 不 可 以 进 

行人 为 修复 ， T 的 修复 ， 匹 配 梧 次 化 会 随 之 提升 。 单 击 【纵横 比 】 按 钮 ， 
KAF 


在 工具 选项 卡 中 的 输入 “20”， 单 击 医 :255 按钮 ， 系 统 就 会 把 纵横 比 超过 20 的 
PRAE ERRATA 4.6 Mm AEEA i, ETENE AA 
中 输入 “0.3 N A J, WAT 所 示 。 单 击 【 纵 横 比 】 按 钮 ， 对 网 格 进行 重 


新 诊断 ， 在 工具 选项 卡 中 的 最 小 值 中 输入 “20”， 并 勾 选 将 结果 置 于 诊断 层 中 复 选 框 ， 单 击 
É m= 按钮。 在 层 管理 窗口 中 ， 取 消 勾 选 其 他 图 层 ， 只 勾 选 【 诊 断 结果 】 图 层 ， 如 图 4.8 
所 示 。 单 击 【展开 层 国 】 按 钮 ， 将 展开 当前 选择 设 为 “1”， 单 击 匡 台 刁 按钮， 如 图 49 
所 示 。 运用 网 格 修复 工具 对 有 问题 的 网 格 进行 一 一 修复 , 如 图 4.10 所 示 。 网 格 修复 完 以 后 ， 
要 对 网 格 进行 再 次 统计 ， 如 图 4.11 所 示 ， 从 网 格 统计 信息 中 可 以 看 出 网 格 已 经 完全 符合 要 
求 了 。 
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图 4.6 纵横 比 诊断 
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inasw+e=sibenwso 
1 ri L ia T saasd 则 仅 当 节 点 形成 


著 告 :对 大 型 模型 执行 读 接 作 将 花费 很 长 时 间 。 





4.7 整体 合并 
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图 4.10 网 格 修复 图 4.11 网 格 再 次 统计 
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要 点 : 合并 节点 功能 可 以 将 多 个 起 始 节点 向 同一 个 目标 节点 合并 。 当 一 次 选择 多 个 起 
始 节点 时 要 按 住 【Ctrl】 键 依次 选择 。 

6. 设置 分 析 类 型 

单 击 工具 栏 中 的 【分 析 序列 留 】 按 钮 ， 弹 出 【选择 分 析 序列 】 对 话 框 ， 选 择 浇 口 位 置 
选项 ， 如 图 4.12 rR, hÜ Wë 按钮 ， 完 成 分 析 类 型 设置 。 

7. 选择 成 型 材料 

单 击 工具 栏 中 的 【选择 材料 ® 】 按 钮 ， 选 择 “ 选 择 材料 A”， 弹 出 【选择 材料 】 对 话 
框 ， 如 图 4.13 所 示 。 如 果 在 常用 材料 库 中 没有 所 需 的 材料 ， 点 选 【指定 材料 】 单 选 按钮 ， 
弹出 【搜索 条 件 】 对 话 框 ， 如 图 4.14 所 示 ， 选 择 材料 名 称 缩写 选项 ， 






























C annaas.. J| munana J 


ric Estimates =) E 

















rie Betinates e | 


JC sa. MNR: < 各 em 2 


T AREZMHRAHRHE 





[wm aa (amo) 











413 ”选择 材料 对 话 框 
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图 4.14 ”搜索 条 件 对 话 框 4.15 选择 热塑性 材料 对 话 框 
8. 设置 工艺 参数 
单 击 工具 栏 中 的 【工艺 设置 ja ] 按钮 ， 弹 出 工艺 设置 向 导 对 话 框 ， 如 图 4.16 所 示 。 采 




















系统 默认 的 成 型 条 件 ， 单 击 己 于 ] 按 钮 。 
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416 工艺 设置 向 导 


9. 分 析 
单 击 工具 栏 中 的 【开始 分 析 鲁 】 按 钮 ， 开 始 分 析 。 计 算 结 束 后 ， 任 务 视窗 中 显示 分 析 
结果 ， 如 图 4.17 所 示 。 可 以 看 出 ， 推 荐 的 浇 口 位 置 在 节点 358, 附 近 。 


建议 的 流 口 位 置 有 ， cS 
靠近 节点 K 
图 4.17 Rg 
10. 查看 分 析 结 果 


单 击 工具 栏 中 的 【结果 目 】 按 ? 左 侧 任务 栏 中 的 【jueyuan_study 浇 口 位 置 】， 
主 窗口 显示 最 佳 浇 口 位 置 ， 综 合 辣 面 因 素 ， A 定 的 浇 口 位 置 如 图 4.18 所 示 。 

















系统 推荐 浇 口 位 时 


图 4.18 最 佳 浇 口 位 置 分 析 结果 
提示 : 根据 设计 要 求 ， 浇 口 位 置 只 能 设置 在 最 佳 浇 口 位 置 的 侧 边 上 。 浇 口 位 置 的 选择 
应 保证 迅速 和 均匀 地 填充 模具 型 腔 ， 尽 量 缩短 熔 体 的 流动 距离 。 


4.2.2 冷却 分 析 


1. 设置 分 析 类 型 

右 击 左 侧 任务 栏 中 的 【jueyuan_study]， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 【重复 】 命 令 ， 重 命 
名 新 建立 的 任务 为 【jueyuan_study 冷却 分 析 】。 单 击 工 具 栏 中 的 【分 析 序 列 锋 】 按钮， 弹 
出 【选择 分 析 序 列 】 对 话 框 ， 选 择 冷却 选项 ， 如 图 4.19 pz, sJ ë 按 钮 完成 分 析 


类 型 设置 。 
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图 4.19 设置 分 析 类 型 为 冷却 

提示 : 冷却 分 析 的 目的 是 通过 模拟 模具 内 热量 传递 的 情况 ， 优 化 冷却 管道 的 设置 ， 确 
定 合理 的 冷却 时 间 ， 提 高 成 型 产品 的 质量 。 

2. 冷却 回路 创建 

冷却 系统 建立 ， 可 以 运用 系统 自 带 的 冷却 系统 设 让 
冷却 系统 ， 同 时 也 可 以 手动 建立 冷却 系统 ， 本 实例 

单 击 工具 栏 中 的 【几何 吕 】 按钮 ， 弹 出 T 
冷却 回路 向 导 对 话 框 ， 如 图 4.20 所 示 。 
“15”， 选 择 “X” 布 局 ， 单 击 区 设置 管道 数量 为 “2”， 管 道中 心 之 间距 离 为 
“120”, [20F2 BE 08] X “5”, W Ë me zl, THiWiw 
计 结 果 ， iir a 4.22 所 示 。 、 冯 


ETE JES 
mae Ras; 











| uo capa 
法 结合 起 来 创建 冷却 系统 。 
具 栏 ， 单 击 E SAR a, y 
管 直 径 为 “10”， 水 管 与 零件 间距 离 为 
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420 冷却 回路 向 导 1 
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421 冷却 回路 向 导 2 





图 4.22 冷却 回路 设计 结果 
为 方便 查看 ， 先 隐藏 其 他 图 层 的 可 见 性 。 单 击 【 节 点 】 一 【 偏 移 创 建 节点 】 依次 选取 
节点 N3556, 节点 N1, E0 20 0”, hl smo hog aA i N3, 选 取 节 点 N3576， 
Ai Ná; > 如 网 4.23 所 示 。 


节点 N2， 偏 移 “0 20 0”， 单 击 医 二 8 多] 掖 钮 创建 黄 点 


[## [In " 
篇 移 创 建 节点 | 3 F5 - ËJ 


区 了 二 三 


Bey) == -加 s 


基准 (B): 











RB 


m (0): 
Hano: oN 
< Em 
体 对 话 杠 ， 如 图 4.24 所 示 。 单 击 创建 为 “管道 (默认 )#1” 
话 框 ， 如 图 4.25 Re WH 0)... 按钮， 可 打开 管 
1， 回 


Hii ANMA, piho 
道 对 话 框 ， 如 图 4.26 所 示 。 系 统 默认 的 管道 截面 形状 为 圆 形 。 单 击 两 次 臣 台 本 按 久 
j 0 节点 























旁边 的 国 按 钮 ， 进 入 指定 属性 
到 图 4.24 所 示 的 创建 柱 体 对 话 框 ， 选 取 节点 N3 和 N5， 创 建 柱 体 1， 选 取 节点 NA F 
N6， 创 建 柱 体 2。 单 击 网 格 选项 卡 中 的 【重新 划分 网 格 】 按 钮 ， 对 柱 体 1 和 柱 体 2 进行 重 
新 划分 网 格 ， 将 目标 连 长 度 设 为 “10”， 冷 却 水 道 网 格 划分 结果 如 图 4.27 所 示 。 
1 维 单元 | 
| s 类 型 
1 管道 ( 黑 认 ) #1 管道 [1] 
2 Wë (WU) #2 管道 [2] 
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图 4.25 指定 属性 对 话 框 


Wes. 


图 4.24 ”创建 柱 体 对 话 框 
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4.26 ”管道 设置 对 话 框 


要 点 : 冷却 管 路 网 格 化 时 ， 管 路 单元 长 度 与 直径 的 比值 
是 2.5:1~3:1。 当 冷却 管 路 的 直径 不 同时 ， 不 同 直径 的 管 
路 应 有 不 同 的 网 格 密度 。 pa 


3. 模 腔 重复 4 


单 击 【 几 何 图 重复 按钮, 将 型 腔 数 改 为 “2”， 
图 4.27 冷却 水 道 设计 结果 ”选取 行 ， wA — wa i i Su 





















图 4.28 ”型 腔 复制 
4. 创建 流 道 系统 
对 于 简单 的 流 道 系统 ， 可 以 运用 系统 的 流 道 系统 设置 向 导 建立 流 道 。 单 击 【 流 道 系统 】 
按钮 ， 打 开 流 道 系统 建立 向 导 ， 如 图 429 所 示 。 
指定 主流 道 位 置 选择 为 “模型 中 心 ” 分 型 面 Z 选择 为 “底部 ” Ah W. 
主流 道 栏 中 设置 为 ， 入 口 直径 为 “3.5”， 长 度 为 “46 ”， 拔 模 角 为 “3”;， 流 道 栏 中 设置 为 : 
直径 为 “5”， 单 击 区 = 步 名 按钮。 侧 浇 口 栏 中 设置 为 :入口 直径 为 “1.5”， 长 度 为 “15”， 
Wa U m Jhan. 
提示 : 浇注 系统 中 的 主流 道 和 分 流 道 尺寸 均 为 模具 设计 时 的 尺寸 。 在 一 模 多 腔 注 塑 生 
产 中 ,平衡 的 浇注 系统 可 以 保证 不 同型 腔 内 产品 的 质量 具有 一 致 性 。 
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5. 设置 工艺 参数 


单 击 工具 栏 中 的 【工艺 设置 < 弹出 工 设置 向 导 对 话 框 ， 如 图 4.30 所 示 。 采 
用 系统 默认 的 成 型 条 件 ， 单 击 按钮 。 x< 
` ST 











图 4.30 设置 工艺 参数 
6. 分 析 


单 击 工具 栏 中 的 【开始 分 析 鲁 】 按钮 ， 开 始 分 析 。 计 算 结 束 后 ， 可 以 在 任务 视窗 中 选 
择 分 析 结果 进行 观察 ， 如 图 4.31 所 示 。 











口 达到 项 出 刘 度 的 时 间 , 
口 达到 项 出 温度 的 时 间 ( r+ 
BET TA 
mE TAE 
Gar METTE i 
vann 口 FART, rm 
口 Bema 口 868 , FH 
O EBsisshigs= D s sasi mo, 
口 mST 口 ismi 
口 mesme D TED. wiki 
口 表面 量度 , 准 流 首 口 回路 压力 
D) 达到 顺 出 温度 的 8j 间 , O 回路 热 去 除 效 率 
Bü ey 口 温度 ,模具 
O RSAT, EH ETAN 
口 828 , hmt 口 通 量 , 零件 


图 4.31 可 选 的 分 析 结 果 
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423 ”查看 分 析 结 果 


单 击 工具 栏 中 的 【结果 目 】 按 钮 ， 查 看 分 析 结果 。 同 时 ， 在 分 析 中 也 可 以 查看 一 些 分 
析 信 息 ， 如 图 4.32 所 示 。 





£t 





零件 表面 温度 - 最 大 值 > 69.0897 C 
地 件 表面 温度 - 最 小 值 = 27.2062 C 
零件 表面 温度 - 平均 值 = A7.2641 C 
型 腔 表 面 温度 - 最 大 值 = 64.5836 C 
型 腔 表 面 温度 - RMA = 25.0009 c 
型 腔 表面 温度 - 平均 值 -36215 
模具 ; = 28.3220 C 
通过 外 边界 的 热 通 量 > 0.1034 kW 
时 间 = 3s.0000 s 


图 4.32 温度 结果 信息 K 
1. 回路 冷却 液 温度 K 


在 方案 任务 窗口 的 分 析 结 果 中 勾 选 mos 复 选 框 ， 回 路 冷却 液 温度 结果 
信息 如 图 4.33 所 示 。 由 图 4.33 可 以 看 出 ， 最 高 温 嫌 为 25.75'C， 最 低温 度 为 25.01'C， 相 差 
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Autodesk’ ° TIOE 
433 ”回路 冷却 液 温度 
2. 回路 冷却 时 间 


在 方案 任务 窗口 的 分 析 结 果 中 色 选 “达到 项 出 温度 的 时 间 ” 复 选 框 , 分 析 结 果 如 图 4.34 
所 示 。 由 图 4.34 可 以 看 出 ， 达 到 顶 出 温度 需要 的 最 大 时 间 值 为 88.53s。 


3. 回路 雷诺 数 


在 方案 任务 窗口 的 分 析 结果 中 勾 选 “回路 雷诺 数 ” 复 选 框 ， 
图 4.35 所 示 。 由 图 4.35 可 以 看 出 ， 回 路 雷诺 数 为 10000. 


























= 

















路 雷诺 数 分 析 结 果 如 
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达到 项 出 者 度 的 时 间 ， 季 作 
= 80.53[s] | 











Autodesk S [200 mm] 


图 4.35 回路 雷诺 数 
4. 回路 管 壁 温度 
在 方案 任务 窗口 的 分 析 结果 中 多 选 “ 回 路 管 壁 温度 ” 复 选 框 ， 回 路 管 壁 温度 分 析 结 果 
如 图 4.36 所 示 。 由 图 4.36 可 以 看 出 ， 最 高 温度 为 29.77'C， 最 低温 度 为 27.550. 
5. 模具 温度 
在 方案 任务 窗口 的 分 析 结 果 中 色 选 “温度 , 模具 ” 复 选 框 , 模具 温度 分 析 结 果 如 图 4.37 
所 示 。 由 图 4.37 可 以 看 出 ， 最 高 温度 为 64.58C， 最 低温 度 为 25.00'C 。 
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图 4.37 模具 温度 
提示 : 注塑 模具 型 腔 壁 的 温度 高 低 及 其 均匀 性 对 成 型 效率 和 制品 的 质量 影响 很 大 ， 一 
般 注入 模具 的 塑料 熔 体 温度 为 200~300C， 而 塑 件 固化 取出 时 的 温度 为 60 一 80 记 或 以 下 。 
6. 零件 温度 
在 方案 任务 窗口 的 分 析 结 果 中 多 选 “温度 , 零件 ” 复 选 框 , 零件 温度 分 析 结 果 如 图 4.38 
所 示 。 由 图 4.38 可 以 看 出 ， 最 高 温度 为 69.09C， 最 低温 度 为 27.21C 。 
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43 tam te 





设计 准备 


KAR fn 0MW naakat 模具 设计 , 帮助 读者 了 解 使 用 UG NX 8.0 
MW 进行 模 其 9 思路 与 流程 。 k. 


模型 文件 : 光盘 \examplevstart\CHO4jueyuanhe.prt 
SA 结果 文件 :光盘 \example\finish\CH04\UG\jueyuanhe.prt 


CU AMA 视频 文件 光盘 \ 视 频 \CHO4\04 %# £ UG 视频 .mp4 


4.3.1 项 目 初始 化 


启动 UG NX 8.0， 打 开 附 带 光 盘 \examplevstart\CHO05\phone_coverprt 文件 。 在 工具 栏 中 
单 击 【 开 始 】 下 拉 按 钮 ， 在 弹出 的 下 拉 菜 单 中 选择 【所 有 应 用 模块 】 中 的 【注塑 模 向 导 】 
命令 ， 进 入 MW 模块 ， 这 时 会 弹出 【注塑 模 向 导 】 工 具 栏 ， 如 图 4.39 所 示 。 

在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 单 击 【初始 化 项 目 S%】 按钮， 弹出 【初始 化 项 目 】 对 话 框 。 在 
对 话 框 中 设置 路 径 、 名 称 ， 将 材料 设 为 “PS”， 收 缩 率 设 为 “1.006”， 然 后 单 击 
钮 ， 系 统 将 对 零件 进行 初始 化 ， 如 图 4.40 所 示 。 单 击 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 的 【收缩 率 巨 】 
按钮 ， 弹 出 【缩放 体 】 对 话 框 ， 在 类 型 栏 中 选择 “均匀 ”， 比 例 因子 文本 框 输入 “1”， 单 击 
国生 辐 扩 钮 ， 如 图 4.41 所 示 。 
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440 初始 化 设置 图 4.41 设 定 比例 因子 


要 点 : 项 目 初始 化 的 过 程 实际 上 是 复制 了 两 个 项 目 装配 结构 ， 一 个 项 目 装配 结构 是 
top， 在 其 下 面 有 cool, fill, misc, layout 4 个 装配 元 件 ; 另 一 个 装配 项 目 是 prod， 在 其 下 
面 有 原型 文件 cavity、core、shrink、parting、trim 和 molding 元 件 。 


43.2 ”设置 模具 坐标 





在 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 单 击 【 模 具 CSYSES 】 按 钮 ， 弹 出 【模具 CSYS】 对 话 框 ， 点 
选 【当前 WCS]】 单 选 按钮 ， 单 击 E 因 是 司 按钮 ， 重 新 设 定 模具 坐标 系 ， 如 图 4.42 所 示 。 





更 改 产品 位 置 





442 设 定 模具 坐标 系 


=ssss=ssm==a DATEKE AE 例 2 kf 


要 点 : 指定 模具 坐标 系 后 ， 模 型 与 模具 坐标 系 会 进行 位 置 调整 ， 在 调整 过 程 中 ， 不 是 


坐标 系 移 


动 ， 而 是 产品 模型 发 生 位 置 变 化 。 


43.3 创建 工件 





单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【工作 有 3 ] zq, 


























PERS”, 单 击 绘制 截面 辆 按钮 ， 在 草图 里 将 “-X” 值 转 为 常量 ， 寺 


弹出 【工件 】 对 话 框 ， 将 工件 方法 定 














F 设 为 25; 


将 “+X” 值 转 为 常量 ， 并 设 为 “25”。 同 样 的 ,“-Y” 值 为 “25”，“+Y” 值 为 “25”。 在 极 
限 栏 中 设置 开始 值 为 “-25”， 结 束 值 为 “45”。 单 击 国生 证 司 按钮 ， 如 图 4.43 所 示 。 
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图 4.43 REIH 


4.3.4 型 腔 布局 
注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【型 腔 布局 加】 按钮 ， 弹 出 【型 腔 布局 】 对 话 框 ， 在 布局 


单 击 


类 型 中 选择 “矩形 ”和 “平衡 ”选项 ， 型 腔 数 设置 为 “2”， 缩 隙 距离 为 “0”， 单 
量 条 中 的 国 按钮 ， 弹 出 【矢量 】 对 话 框 。 在 类 型 中 选择 “XC B”, Wl 





到 型 腔 布 





局 对 话 框 。 单 击 【 开 始 布局 四 】 按 钮 ， 单 











指定 矢 
E, E 











生 【 自动 对 准 中 心 国 】 按钮 ， 单 





TE 


HARI 按钮 ， 在 弹出 的 【插入 腔 体 】 对 话 框 中 ， 选 择 R 为 “10”， 类 型 为 “1”， 单 
hE. 
关闭 型 腔 布局 对 话 框 ， 完 成 型 腔 的 布局 设置 ， 如 图 4.44 所 示 。 
提示 : 在 创建 型 腔 布局 的 时 候 ， 不 允许 通过 镜像 的 方式 来 创建 型 腔 布局 ， 而 是 通过 工 
件 体 与 旋转 体 的 旋转 和 移动 实现 。 





















p=) 
Se 
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4.4.1 wQ : i 


单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【模具 分 型 工具 车 】 按钮 ， 弹 出 【模具 分 型 工具 】 工 具 栏 ， 
如 图 4.45 所 示 。 
模 划 看 型 工具 x 
A © R 会 “Q m= à R 转 


区 域 分 析 。 ”曲面 补 片 。 ”定义 区 域 。 设计 分 型 面 编辑 分 型 面 和 定义 型 陀 和 型 。 交换 重型 。 备份 分 型 / 补 “分 型 号 航 器 
曲面 补 片 芯 片 片 体 








图 4.45 模具 分 型 工具 工具 栏 


单 击 模具 分 型 工具 工具 栏 中 的 【区 域 分 析 仅 ] 按钮 ， 弹 出 【检查 区 域 】 对 话 框 ， 单 击 
【计算 团 】 按钮 ， 自 动 加 亮 模型 ， 表 示 开 模 方向 正确 。 选 择 区 域 选 项 卡 ， 取 消 色 选 分 型 线 
栏 中 的 所 有 复 选 框 。 单 击 【 设 置 区域 颜 色 国 】 按钮 ， 将 自动 设 定 各 区 域 颜 色 。 单 击 【 选 择 
区 域 面 】 按 钮 ， 点 选 “型 腔 区 域 ” 单 选 按钮 ， 手 动 选 择 属于 型 腔 的 面 ， 单 击 固 冰晶 扩 钮 。 
再 点 选 “ 型 蕊 区域” 单 选 按钮 ， 再 勾 选 “未 知 的 面 ” 复 选 框 ， 手 动 选择 属于 型 芯 的 面 ， 单 
击 若 E 昌 司 扩 钮 。 单 击 四 按钮 退出 检查 区 域 对 话 框 。 可 以 看 到 型 腔 区 域 和 型 芯 区 域 已 经 
定义 好 ， 操 作 过 程 如 图 4.46 所 示 。 
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图 4.47 定义 结果 
4.4.2 创建 曲面 补 片 








单 击 模具 分 型 工具 工具 栏 中 的 【曲面 补 片 仿 】 按 钮 ， 系 统 弹 
在 类 型 中 选择 “ 移 刀 ” A 
AR E t ch EE H 








HI H【 边 缘 修补 】 对 话 框 ， 
E DERE] 按钮 ， 再 选择 未 补 的 缺口 环 ， 单 击 基站 晶 司 按钮 ， 
bh， 最 后 将 各 个 缺口 进行 修补 ， 结 果 如 图 4.48 所 示 。 
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OT 0 人 











4.4.3 创建 分 型 面 








单 击 模具 分 型 工具 工具 栏 中 的 【定义 区 域 豆 ] 按钮 ， 可 以 看 到 ， 型 腔 区 域 和 型 芯 区 域 
的 数量 之 和 等 于 所 有 面 的 数量 ， 说 明 型 芯 和 型 腔 已 经 正确 定义 。 勾 选 “ 排 文字 ”和 “创建 
SAAR” SAE, yh E. 

再 单 击 模具 分 型 工具 工具 栏 中 的 【设计 分 型 面 获 】 按 钮 ， 在 弹出 的 对 话 框 中 选中 高 亮 
显示 的 合适 分 型 线 ， 在 UG NX 8.0 中 手动 调整 所 有 方向 的 大 小 ， 单 击 国生 扩 钮 。 回 到 设 
Wii is E, s hmas n. 
单 击 模具 分 型 工具 工具 栏 条 中 的 【编辑 分 型 面 和 曲面 补 片 & 按钮 ， 在 弹出 的 对 话 杠 
中 可 以 看 到 分 型 线 和 分 型 面 已 经 高 亮 显示 , 单 击 国 驻 国 按 钮 , 创建 的 分 型 面 如 图 4.49 所 示 。 
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图 4.48 缺口 修补 


4.4.4 ons a 
WR 4OMSL R T E p DERAS B k, EAEE 
域名 称 框 中 的 “所 有 区 域 ” pih, 弹出 【查看 分 型 结果 】 对 话 框 . 在 UG NX 8.0 
中 检查 型 腔 分 型 结果 和 法 线 方向 是 否 正确 ， 需 要 单 击 医生 国 按 钮 ， 再 次 弹出 查看 分 型 结果 
对 话 框 。 同 样 的 方法 查看 型 芯 的 定义 结果 ， 单 击 国 和 时 司 按钮 。 再 次 弹出 定义 型 腔 和 型 芯 对 
话 框 ， 完 成 型 芯 和 型 腔 的 创建 。 切 换 窗 口 ， 可 以 看 到 创建 的 型 芯 和 型 腔 如 图 4.50 所 示 。 























4.50 型 芯 和 型 腔 
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4.5 ” 模 架 与 标准 件 设计 


4.5.1 添加 模 架 
选择 窗口 一 中 的 “xxx-top-xxx.prt” 命 令 ， 即 顶层 模型 ， 如 图 4.51 所 示 。 











4.51 we 
单 击 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 的 【 模 架 库 国 TH 【 模 架 设计 】 对 话 框 ， 在 模 架 设 
计 对 话 框 的 目录 下 拉 列 表 框 中 选择 <DME" 模 航 & 员 型 设 为 2A” 选择 模 架 的 型 号 为 “3050”， 
在 窗口 的 最 底部 ， 将 BP_h 的 值 改 为 BK \ h 的 值 改 为 “46”，CP-h 的 值 改 为 “86”， 
pph EE., 此 时 系统 开始 加 加 载 完 后 可 注意 到 模 架 的 放置 方向 和 模型 布局 
的 线性 方向 不 正确 ， EOR aBa ees e yin. A 
的 模 架 如 图 4.52 所 示 。 
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452 设置 模 架 
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单 击 注塑 横向 导 了 
名 称 栏 


添加 定位 环 

















[ 具 栏 中 的 【标准 部 件 库 DDI 按钮， 弹出 【标准 件 管理 】 对 话 框 ， 在 
bh 选择 “FUTABA_MM” 下 的 “Locating Ring Interchangeable”， 在 成 员 视图 栏 中 选 








择 “Locating Ring”， 在 详细 信息 栏 中 , 将 “BOTTOM_C_BORE_DIA” 的 值 改 为 “50”， 将 
“DIAMETER ”的 值 改 为 “100”， 
窗口 , phe, 系统 添加 定位 环 , 如 图 4.53 所 示 。 具体 的 操作 过 程 如 图 4.54 所 示 。 


4.5.3 





l 
Ca Sorue Bushing 
a Sector Pn 





其 他 采用 系统 默认 参数 。 系 统 会 自动 弹出 定位 环 的 信息 





图 4.53 z 

















KE HOLE THRU.DIA 36 
TOP c RORF pia 36. 





F. 3 .. 
w TPE MARA 
EE BOTTOM.C.BORE 50 








添加 浇 口 套 












LOCATING RING- CATALOG~M-LRA 60x36 





4.54 ”添加 定位 环 


单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【标准 部 件 库 晤 ]】 按钮 ， 弹 出 【标准 件 管理 】 对 话 框 ， 在 


名 称 栏 


放置 栏 中 


“18”, 





中 选择 “DME_MM” 下 的 “injection”， 在 成 员 视 图 栏 中 选择 “Sprue Bushing”; 在 
， 选 择 引 用 集 为 “整个 部 件 ” 在 详细 信息 栏 “CATALOG_DIA” 下 拉 列 表 中 选择 











在 “0” 下 拉 列 表 中 选择 “3.5”， 将 “CAIALOG_LENCTH” 下 拉 列 表 中 改 为 “50”， 


在 “HEAD_HEICHT” 下 拉 列 表 中 选择 “26”， 在 “R” 下 拉 列 表 中 选择 “15.5”。 系 统 弹出 





设置 后 的 浇 口 套 信息 对 话 框 。 单 击 国生 按钮 ， 完 成 浇 口 套 的 添加 
图 4.55 所 示 。 


ERES FEE: 
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加 尺寸 合适 的 
4.5.4 添加 推 杆 
选择 工作 窗口 为 “xxx-prod-xxx.prt”， 单 击 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 


按钮 ， 弹 出 【标准 件 管理 】 对 话 框 。 在 名 称 栏 中 选择 “DME_MM” 下 








。 具 体 的 操作 过 程 如 






图 4.55 iñin 
要 点 : aaa 然后 修改 浇 口 套 的 长 度 ， 可 以 添 
. f 


o neiste LD 
IJ “Ejection”; 在 成 


DRIP PE “Ejector Pin [Straight] ; 在 详细 信息 栏 中 选择 “CATALOG_DIA” 为 “6”， 





“CATALOG_LENCTH” 为 “125”“HEAD_TYPE” 为 “1”。 其 他 的 


选择 系统 默认 值 ， 单 











击 匡 E 昌 司 掖 钮 ， 弹 出 点 对 话 框 ， 在 类 型 中 选择 如 图 4.56 所 示 的 5 个 





心 。 








4.56 选择 项 杆 位 置 
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yna BOE, PARNER, yh a, 
完成 项 杆 的 创建 ， 如 图 4.57 所 示 。 
由 图 4.57 可 以 看 出 ， 添 加 的 项 杆 需要 进行 修剪 。 单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【项 杆 后 
ba SË) 按钮 ， 弹 出 【项 杆 后 处 理 】 对 话 框 ， 选 择 刚 才 添加 的 5 个 顶 杆 ， 单 击 | 
钮 ， 完 成 项 杆 的 修 前 ， 得 到 如 图 458 所 示 的 顶 杆 。 






































图 4.58 修剪 后 的 项 杆 
提示 : 为 了 方便 项 出 塑 件 ， qabat 添加 顶 杆 时 ， 其 直径 要 比 


457 EF 


小 型 芯 的 直径 稍 大 。 


EA 辅助 系统 
4.6.1 流 道 设计 < gy 


切换 窗 e ga mn DADI ga, ah RORI XJ 
WE ESRR hk e EAA AE MKWA “EFE”, 
平面 方法 选择 “创建 平面 ” 指定 平面 矢量 为 “YC” Hi. yh, Sek 
创建 ， 回 到 草图 环境 中 ， 绘 制 一 条 直线 ， 长 度 为 130mm， 其 对 称 轴 是 了 轴 ， 到 XX 轴 的 距离 
是 4mm， 即 使 得 它 正好 在 浇 口 套 的 底面 上 ， 单 击 【 完 成 草图 】 按 钮 ， 完 成 引导 线 的 绘制 。 
截面 形状 选择 “图 形 ” 直径 修改 为 mm。 单 击 国 和 司 扩 钮 ， 完 成 流 道 设计 ， 设 计 的 流 道 
如 图 4.59 所 示 。 




































































459 流 道 设计 


要 点 : 浇注 系统 包括 主流 道 、 分 流 道 和 浇 口 。 它 的 位 置 以 及 尺寸 确定 热量 的 散失 、 摩 
擦 损耗 的 大 小 和 填充 速度 ， 与 模具 产品 的 形状 、 尺 寸 及 成 型 数量 等 因素 有 关 。 
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4.6.2 浇 口 设计 


单 击 注塑 模 向 导 工 具 条 栏 的 [ix rE Fa) 按钮 ， 弹 出 【 浇 口 设计 】 对 话 框 。 平 衡 项 
点 选 “ 是 ” 单 选 按钮 ， 位 置 项 点 选 “ 型 腔 ”， 类 型 选择 “tunnel”， 单 击 “ 浇 口 点 表示 ”按钮 ， 
在 浇 口 点 对 话 框 中 选择 “点 在 面 上 ”选择 如 图 4.60 所 示 的 面 。 












图 4.60 ”选择 浇 口 所 在 的 
在 弹出 的 【Point Move on Face】 对 话 框 中 输入 点 A 0，2)， 单 击 乓 和 是 司 近 钮 ， 
回 到 浇 口 点 对 话 框 , 单 击 晤 到 消 司 扩 钮 退出 。 回 到 淡 谨 户主 对 话 框 , 设置 d 为 “1”, A 为 “15” 
B 为 “40”，BD 为 “9”，OFFSET 2 “1”, 单 击 Zt, 在 Aie EE EC 70, 
0, Dii pE, Il] DK = 
按钮 ， 回 到 【 浇 口 点 】 对 话 框 。 单 击 


4.61 浇 口 设计 


4.6.3 冷却 系统 设计 
1. 在 型 芯 和 型 腔 上 添加 冷却 水 孔 


选择 工作 窗口 为 “xxx-prod-xxx.prt”， 单 击 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 的 【模具 冷却 工具 加】 
按钮 ， 弹 出 【模具 冷却 】 工 具 条 ， 单 击 【 冷 却 标准 部 件 库 B] 按钮 ， 弹 出 【冷却 组 件 设计 】 
对 话 框 ， 在 成 员 视图 栏 中 选择 “COOLING HOLE”， 选 择 如 图 4.62 所 示 的 面 。 











图 4.62 水 孔 放 置 面 
在 详细 信息 栏 中 选择 “PIPE_ THREAD ”为 “M10”,“HOLE 1_DEPTH ”和 





“HOLE _2_DEPTH” 均 设置 为 “140”， 其 他 值 选择 默认 值 。 系 统 自 动弹 出 【信息 】 窗 口 ， 
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p 弹出 【点 】 对 话 框 ， 在 其 中 输入 点 坐标 为 (80，11，0)， 单 击 国 入 司 扩 
钮 ， 在 弹出 的 窗口 中 继续 单 击 必 是 司 按钮 ， 又 回 到 点 对 话 框 ， 修 改 点 的 坐标 为 60，-34， 
0)， 单 击 国 喧 司 按钮 。 在 弹出 的 窗口 中 继续 单 击 目 和 是 司 按钮 ， 单 击 戎 到 渤 司 按钮 退出 ， 世 
到 冷却 组 件 设计 对 话 框 。 单 击 若 到 消 司 拉 钮 退出 ， 完 成 水 孔 1 和 水 孔 2 的 创建 ， 具 体 的 操作 
过 程 如 图 4.63 所 示 。 

























































J COOUNG THROUGH.. Moldwizar 
Jar luc: Molduazar 
Moldwizar. 
































图 4.63 添加 水 孔 
提示 : 冷却 水 道 与 工件 侧面 的 距离 需要 进行 合理 的 选择 ， 距 离 太 远 影 响 冷却 效果 ， 距 
离 太 近 影 响 模具 强度 。 
同样 的 , 孔 的 坐标 修改 为 (-80, 11, 0) 和 (-80, -34, 0). 选择 “PIPE_THREAD ” J “M10”, 
“HOLE_1_DEPTH” 和 “HOLE_2_DEPTH” 均 设置 为 “120”， 创 建 水 孔 3 和 水 孔 4， 选 择 
孔 的 放置 面 如 图 4.64 所 示 。 





图 4.64 水 孔 前 视图 放置 面 


坐标 选 为 (-60，11，0) 和 (-60，-34，0)， 选 择 “PIPE_THREAD” 为 “M10”， 
“HOLE_1_DEPTH” 和 “HOLE 2_DEPTH” 均 设置 为 “180”， 创 建 水 孔 5 和 水 孔 6。 继 续 


1 se 


meemsmas ARERR AZ 例 2 kT 


选择 坐标 为 (40, 11,0) 和 (-40, -34, 0), 选择 “PIPE_THREAD X “M10”, “HOLE_1_DEPTH” 
和 “HOLE 2_DEPTH” 均 设置 为 “20”， 创 建 水 孔 7 和 水 孔 8。 继 续 选择 坐标 为 (60，11， 
0) 和 (60, -34, 0), 选择 “PIPE_THREAD” 为 “M10”, “HOLE_1_DEPTH” 和 “HOLE_2_DEPTH” 


均 设 置 为 “180”， 创 建 水 孔 9 和 水 孔 10。 从 而 完成 所 有 水 孔 的 创建 ， 





图 4.65 KA Ke 
提示 :常用 的 流 道 截面 形式 有 贺 形 、 Koi 六 边 形 和 


形式 有 不 同 的 控制 参数 。 


如 图 4.65 所 示 。 


半圆 形 ， 不 同 的 截面 


2. 创建 冷却 水 孔 腔 体 
单 击 注 塑 模 向 导 工具 栏 中 的 】 按钮 ， 多 对 话 框 ， 模 式 选择 为 【 减 








去 材料 】， 目标 体 选择 型 有 


完成 水 孔 的 建 腔 ， “Y 
Zh 


图 4.66 创建 水 孔 腔 体 

提示 : 冷却 水 道中 心 距离 为 冷却 水 道 直径 的 3 一 5 倍 。 冷却 方式 按照 冷却 介质 的 不 同 分 

为 : 水 冷 、 油 冷 和 空气 冷 三 种 。 
3. 添加 冷却 水 堵 头 





单 击 模具 冷却 工具 工具 栏 中 的 【冷却 标准 部 件 库 】 按 钮 ， 在 弹 
对 话 框 中 选择 “PIPE_PLUG”， 系 统 自动 弹出 【信息 】 窗 口 。 选 择 标 











4 





O manii 10 个 水 孔 , t h E, 
ÝR o 


的 【冷却 组 件 设计 】 
准 件 为 水 孔 1 或 者 2， 


选择 详细 信息 栏 中 的 “PIPE_THREAD” 为 “M10”， 单 击 攻 本 冯 按钮 。 同 样 的， 选择 水 孔 





3 或 者 水 孔 4， 水 孔 5 或 者 水 孔 6 添加 冷却 水 堵 头 ， 具 体操 作 过 程 如 


图 4.67 所 示 。 


要 点 : 通过 实体 求 差 创建 冷却 水 道 , 需要 在 水 道上 添加 各 种 组 件 ， 如 水 塞 、0 型 圈 等 。 
在 模 仁 侧面 的 冷却 通道 添加 水 塞 ， 防 止 冷却 水 从 模 仁 侧面 与 模板 结合 出 流出 。O 型 圈 的 直 


径 要 比 水 道 的 直径 大 。 
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4. 在 模 架 上 添加 冷却 
选择 顶层 部 件 “dopp”, shi Wen 按钮， 弹出 【 冷 却 组 件 
设计 】 对 话 杠 。 gg 图 栏 中 选择 “GRONING HOLE”， 选 择 如 图 468 所 示 的 面 。 
xO — 


RS E 


图 4.68 选择 模 架 上 的 水 孔 放置 面 
在 详细 信息 栏 中 选择 “PIPE_THREAD ”为 “M10”,“HOLE 1_DEPTH” 和 














“HOLE_2_DEPTH” 均 设置 为 “50”， 其 他 值 选择 默认 值 ， 系 统 自 动弹 出 【信息 】 窗 口 。 单 
击 国 请 护 钮 ,弹出 [ 点] 对话 框 ,分 别 选择 水 孔 7 和 水 孔 8、 水 孔 9 和 水 孔 10, 单 击 | 
按钮 。 在 弹出 的 窗口 中 继续 单 击 国 酉 强 按 钮 ， 回 到 点 对 话 框 ， 单 击 国 可 漳 扩 钮 退出 ， 回 
到 冷却 组 件 设计 对 话 框 , 继续 单 击 攻 台 二 误 护 钮 退出 ,完成 水 孔 11 和 水 孔 12、 水 孔 13 和 水 
fL 14 的 创建 。 

同样 地 选择 图 4.69 的 正 对 面 ， 即 右 视图 ， 创 建 水 孔 15 和 水 孔 16、 水 孔 17 和 水 孔 18， 
为 刚才 创建 的 水 孔 建 腔 ， 创 建 的 水 孔 如 图 4.69 所 示 。 
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在 模 架 上 创 
建 水 孔 











4.69 ”创建 模 架 上 的 水 孔 


5. 添加 冷却 水 接头 








单 击 【 冷 却 标准 部 件 库 守 】 按 钮 ， 弹 出 NA ole 在 成 员 视 图 中 选择 
“CONNECTOR PLUG”, 系统 自动 弹出 【信息 窗口 。 在 详细 结 总 栏 中 选择 “PIPE_THREAD” 
为 “M10”， 分 别 选 择 刚 创建 的 水 孔 11 一 18， 单 击 衬 ， 得 到 如 图 4.70 所 示 的 水 孔 
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471 添加 冷却 水 接头 
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要 点 : 对 于 一 模 多 腔 的 模具 布局 ， 平 衡 布 局 只 需 在 一 个 模 腔 中 创建 冷却 管道 ， 其 余 模 
腔 会 自动 在 对 应 位 置 复制 流 道 ， 而 非 平 衡 布 局 只 能 对 当前 工作 部 件 进行 冷却 管道 设计 。 


4.7 创建 腔 体 
单 击 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 的 【 腔 体 串 】 按 钮 ， 弹 出 【 腔 体 】 对 话 框 。 模 式 选择 为 “ 减 


去 材料 ”分 别 选择 顶 杆 、 定 位 环 、 浇 口 套 、 浇 口 为 刀具 ， 选 择 它们 所 在 的 腔 作为 目标 体 ， 
单 击 匡 副 是 司 扩 钮 ， 为 它们 建 腔 ， 最 终 得 到 如 图 4.72 示 的 设计 结果 。 








“< 
本 章 以 名 盖 注 塑 模具 为 例 ,7 两 板式 模 架 等 注塑 模具 设计 的 方法 和 过 程 ， 
两 板式 模 架 主要 应 用 在 只 有 一 个 分 型 面 和 开 模 方向 、 不 带 侧 向 凸 叫 的 注塑 模具 中 。 


49 上 机 实 操 


1. 键盘 按钮 


按钮 可 用 于 各 种 键盘 上 的 按键 ， 要 求 机 械 性 能 良好 ， 耐 冲击 ， 有 很 好 的 耐 磨损 性 。 零 
件 体 积 小 ， 可 以 采用 一 模 多 腔 的 形式 。 由 于 零件 的 外 形 要 求 ， 浇 口 采用 隐藏 式 浇 口 。 

产品 材料 : ABS 塑料 ， 材 料 厚度 为 1.6mm。 

键盘 按钮 外 形 如 图 4.73 所 示 。 





















































图 4.73 ”键盘 按钮 


2. 名 片 金 

名 片 盒 要 求 机 械 性 能 良好 ， 耐 冲击 ， 有 很 好 的 耐 磨损 性 。 模 具 可 采用 一 模 两 腔 的 形式 。 
产品 材料 : ABS 塑料 。 

名 片 盒 外 形 如 图 4.74 所 示 。 
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手机 外 过 模具 设计 
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本 章 以 手机 外 党 为 例 ， 介 绍 在 UG oola Wizard 下 采用 潜伏 式 浇 口 进 浇 方式 注 
塑 模具 设计 的 操作 过 程 ， 该 产品 要 投 哉 清 既 ， 机 械 性 能 良好 ， 耐 冲击 ， 有 很 好 的 耐 讶 损 性 ， 
x 
ARP 
Ne 


Š. Z 
浇 口 No 了 你” 
RIAR AO 


ge 

> 填充 分 析 

> 创建 模具 工件 
> 创建 浇注 系统 
> 添加 模 架 

> 创建 冷却 系统 
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51 模具 设计 任务 


设计 任务 : 手机 外 过 塑料 模具 设计 。 手 机 外 过 为 塑料 制品 ， 如 图 5.1 
所 示 。 由 于 产品 的 外 形 轮廓 复杂 ， 且 对 外 观 要 求 较 高 ， 不 能 有 瑕 症 ， 因 
此 不 能 用 常规 方法 注塑 成 型 ， 难 点 在 于 浇 口 和 浇注 系统 的 设计 。 

设计 要 求 : 

(1) 材料 : ABS+PC。 

(2) 缩水 率 ，1.0055。 

(3) 外 观 要 求 : ERIE 图 5.1 手机 模型 


(4) 模具 布局 一 模 两 腔 。 1 
5.2 AMI aaaf 
A 


a 当 模 型 存在 一 个 或 多 个 浇 口 时 ， 需 进 
行 浇 口 位 置 分 析 ， E o 衡 和 流动 阻力 的 合理 浇 口 位 置 。 
C 


模型 文件 : 光盘 \exal HO5\shouji. st} 
SN 结果 文件 ， 光盘 inishiCH05 skin 
Ss 视频 文件 : 2 \CH05\05 HA f .mp4 


x 















































E RERO PAEIT pupuna pi F JLÁUD RESER: 

导入 或 新 建 CAD 模型 一 划分 网 格 一 网 格 质量 检查 与 修复 一 选择 分 析 类 型 一 选择 材料 一 
设 定 成 型 工艺 一 开始 分 析 。 

涪 口 位 置 分 析 的 具体 步骤 如 下 。 

1. 新 建 工 程 项 目 


单 击 工具 栏 中 的 【新 建 工程 加】 按钮 , 在 弹出 的 【创建 新 工程 】 对 话 框 中 输入 “shouji”， 
保持 默认 的 创建 位 置 ， 如 图 5.2 所 示 。 单 击 乌 玖 按钮 ， 创 建 一 个 名 为 “shouji” 的 工程 
项 目 。 











IRER: Er 
创建 位 置 (C) : C:\Users\DELL\ Documents\My AN: [ (B)... 


zi 建议 每 个 目录 保 创 建 一 个 工程 。 如 果 该 目录 不 存在 ， 刚 会 创建 


[ 确定 RA HBh (H) 








52 新 建 工 程 


2. 导入 模型 

单 击 【导入 人 名】 按钮 ， 弹 出 【导入 】 对 话 框 ， 找 到 \examplevstarNCHO5\shiuji.stl 文件 ， 
单 击 【 打 开 】 按 钮 。 在 新 弹出 的 对 话 框 中 选择 “ 双 层 面 ”， 单 位 选择 “毫米 ” Aeae] 
按钮 ， 此 时 导入 的 模型 如 图 5.3 所 示 。 
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3. 划分 网 格 a 
单 击 工 a ede mi ead Mya. 单 击 【 生 成 网 格 图 】 按 








钮 ， 在 工具 es ， 然 后 单 击 【 立 即 划分 网 格 】 按 钮 ， 图 形 编 
辑 器 下 方 的 网 志 中 将 显示 划分 网 格 的 相关 信 息 ， a usa 5.4 所 示 。 





Cd — 


5.4 网 格 划分 


要 点 : 划分 网 格 时 ， 程 序 会 自动 给 出 一 个 参考 值 ， 该 值 一 般 会 随 着 产品 尺寸 的 不 同 而 
变化 ， 用 户 也 可 以 自行 更 改 该 值 。 


4. 塑 件 网 格 统计 
单 击 【 网 格 统计 前 】 按 钮 ， 在 工具 选项 卡 中 单 击 区 台球 按钮， 对 网 格 进行 统计 ， 网 
格 统计 结果 如 图 5.5 所 示 。 单 击 [省 = 美 六 按钮 完成 查看 网 格 统计 信息 。 
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g 不 正确 的 单元 ° 

交叉 点 细节 
相交 单元 
LETETI 


| mee ez. 


BEKUN ETN 


提示 : 如 果 统 计 结 po 2 运用 网 格 工具 进行 修补 ， 直 到 修改 





正确 为 止 。 


5. 网 格 修复 
依据 网 格 统计 中 的 信息 ，71 对 网 格 进行 修 






在 本 实例 中 ， 主 要 的 问题 是 纵 





























横 比 过 大 ， 可 以 运用 修复 - A 【纵横 A 具 选 项 卡 中 的 最 小 值 中 输 
入 “20”， 并 勾 选 “将 缚 果 ; 按钮 。 在 层 管理 窗口 中 ， 
取消 勾 选 其 他 图 层 傅 断 结 z GERI 】 按钮 ， 展 开 当 前 选择 为 “1 ”， 
yiia ua J 进行 一 一 修复 。 当 网 格 修复 完成 以 
后 ， 要 对 网 格 进 采油 ph 可 以 看 出 网 格 已 经 完全 符 

合 要 求 。 
== - == 
EHR = a 
已 连 楼 的 节点 : 3267 
连通 区 域 1 
面积 : 
表面 面积 : 89.7735 ca 2 
ka wu 5.5479 ca^3 3 
"EO ā SMM 
边 细节 : 
本 Saor 
多 重 边 ° 国 
取向 细节 : 
配 疝 不 正确 的 单元 9 
交叉 点 细节 Ë 
L wa J 




















5.6 再 次 进行 网 格 统计 
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6. 设置 分 析 类 型 
单 击 工具 栏 中 的 【分 析 序列 句 】 按钮， 弹出 【选择 分 析 序 列 】 对 话 框 ， 选 择 “ 浇 口 位 
置 ”选项 ， 如 图 5.7 所 示 ， 单 击 下 站 按 钮 ， 完 成 分 析 类 型 设置 。 
misa C s= J 
ü E + ua 
Ea ma + 86 + ne 
ES00-.. 








RORE 

















57 ”设置 分 析 类 型 


7. 选择 成 型 材料 

单 击 工具 栏 中 的 【选择 材料 令 J iil, 
框 。 点 选 “指定 材料 ” 单 选 按钮 ， 单 击 “ 定 
话 框 ， 选 择 材料 类 型 为 “热塑性 材料 ”， 
单 击 世 8 多 -按钮 将 所 选材 料 
话 框 
击 世 8 按钮 可 以 查看 村 
图 5.8 所 示 。 

提示 : 查看 材料 i 
特性 、 基 本 描述 、 





, TAM 览 材 








添加 3 to 
bP 的 制造 商 下 拉 菜 单 中 可 以 选择 焰 料 的 生产 商 ， 


st 
9 详细 信息 ， 单 焉 














HEL A”， 弹 出 【选择 材料 】 对 话 
消 单 ” 按 钮 ， 弹 出 【定制 材料 清单 】 对 
认 材 料 下 拉 菜 单 中 选择 材料 “ABS+PC”， 
单 中 ， 单 击 蕊 刁 本 按钮 。 在 选择 材料 对 
牌号 下 拉 菜 单 中 选择 塑 件 材料 ， 单 
Mas Ji, ERAEN, W 










特性 、 力 学 特性 、 收 缩 特 性 、 填 充 物 
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mawwmw' 
wan ae wanas sanam gs 
Bana wanasaq Cae me tae 
í PUTU” Vk u asas DOPE 











fwixo mno amma 


mansa ag a, achan MEN mi an B 








5.8 选择 材料 


8. 设置 工艺 参数 


单 击 工具 栏 中 的 【工艺 设置 Je 】 按 钮 ， 弹 
ABBAA 0838148 f, fiki Jan. 
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[ 艺 设置 向 导 对 话 框 ， 如 图 5.9 所 示 。 采 
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图 5.9 设置 工艺 参数 
9. 分 析 
单 击 工具 栏 中 的 【开始 分 析 锯 】 按 钮 ， 开 始 分 析 。 计 算 结束 后 ， 任 务 视窗 中 显示 分 析 
结果 ， 如 图 5.10 所 示 。 可 以 看 出 ， 推 荐 的 浇 口 位 置 在 节点 4129 附近 。 
10. 查看 分 析 结 果 A 


单 击 工具 栏 中 的 【结果 目 】 按 钮 ， 双 击 左 侧 TONA “phone_cover_study ( 浇 口 


位 置 )”， 主 窗口 显示 最 佳 浇 口 位 置 ， "S 因素 ， 拟 定 的 浇 口 位 置 如 图 5.11 
所 示 。 




















建议 的 党 位 置 有 ， 

BEPA 5 D 
图 5.10 23 图 5. 
5.2.2 k 2 X< 


iii 从 熔 体 进入 模具 型 腔 开 始 ， 当 熔 体 到 达 模 腔 的 末端 并 填 满 整个 模具 型 腔 时 








1. 设置 分 析 类 型 


用 鼠标 右键 单 击 左 侧 任务 栏 中 的 “phone_study( 浇 口 位 置 )”， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
“重复 ”命令 ， 重 命名 新 建立 的 任务 为 “phone_study 填充 分 析 ”。 单 击 工具 栏 中 的 【分 析 序 
列 辆 ] 按钮 ， 弹出 【选择 分 析 序列 】 对 话 框 , 选择 填充 选项 , 如 图 5.12 所 示 , s HU me J 
按钮 ， 完 成 分 析 类 型 设置 。 
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图 5.12 设置 分 析 类 型 为 填充 
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提示 : 可 以 重 命名 复制 后 的 分 析 方案 ， 复 制 后 的 方案 将 自动 粘贴 到 上 一 方案 的 下 方 ， 
然后 可 以 对 新 的 分 析 方案 重 命名 。 
2. 浇注 系统 创建 
由 于 手机 外 壳 对 外 观 要 求 比较 高 ， 应 把 浇 口 放 在 对 外 观 要 求 不 是 很 高 的 内 壁 ， 因 此 采 
潜伏 式 浇 口 ， 一 模 两 腔 。 
1) 创建 潜伏 式 浇 口 
单 击 工具 栏 中 的 【几何 号] 按钮 ， 进 入 几何 工具 栏 , 单 击 【 节 点 】 一 【 偏 移 创 建 节点 】 
复制 偏 移 节点 N2228( 最 佳 浇 口 位 置 ), 移动 矢量 (0，0，-20), 创建 节点 N1， 如 图 5.13 所 示 。 
同 理 复 制 偏 移 节点 N1, 移动 矢量 (0，0，5), 创建 节点 N2; 复制 偏 移 节点 N2， 移 动 矢量 (0， 
-10，5)， 创 建 节点 N3。 了 
单 击 【 柱 体 】 按 钮 ， 依 次 选取 节点 N2228、 节 点 wap e 的 “ 建 模 实体 ” 
选项 ， 单 击 回 按 钮 ， 弹 出 【指定 属性 】 对 话 框 ， 单 击 钮 ， 在 弹出 的 下 拉 菜单 中 
选择 【 冷 浇 口 】 命 令 。 在 弹出 的 【 冷 浇 口 】 对 话 框 呈 3 选取 浇 口 截面 形状 为 “ 圆 形 ” 形状 
为 “ 非 锥 体 ”， 直 径 为 “2”， 单 击 [可 让 按 狼人 3 成 
同 理 依次 选取 节点 N1， 节 点 N2， 创 到 N\ 更 改 浇 口 截面 形状 为 “ 圆 形 ” 形 状 为 “ 锥 
由 角度 ) ”， 编 辑 尺 寸 中 "SS “5”， 锥 体 角度 为 “2.5”。 
2) 模 腔 重复 
单 击 【几何 】 一 【型 腔 重复 
【 偏 移 型 腔 以 对 齐 浇 口 】 DUA 
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“P B “2”2 行 ， us “80”， 勾 选 


钮 ， 结 果 如 图 5.14 所 示 。 











图 5.13 创建 节点 图 5.14 型 腔 复 制 

3) 创建 主流 道 及 连接 分 流 道 

选择 【节点 】 一 【坐标 中 间 创 建 节点 } 依次 选取 N3 和 N4(N3 镜像 的 点 )， 设 置 节点 
数 为 1， 创建 节点 N5。 选 择 【 节 点 】 一 【 偏 移 创建 节点 】， 复 制 偏 移 节点 N5， 移 动 矢 量 (0， 
0，30)， 创 建 节点 N6。 

单 击 【 柱 体 】 按 钮 ， 依 次 选取 N6、N5 创建 柱 体 ， 更 改 “ 创 建 为 ”的 “ 建 模 实体 ” 选 

单 击 加 按钮 ， 弹 出 【指定 属性 】 对 话 框 ， 单 击 【新 建 】 下 拉 按钮 ， 在 弹出 的 下 拉 菜 单 
中 选择 【 冷 主流 道 】 命 令 。 在 弹出 的 【 冷 主 流 道 】 对 话 框 中 ， 选 取 截 面 形状 为 “ 锥 体 (由 角 
度 ) ”， 编 辑 尺寸 “ 始 端 直径 ”为 “5”，“ 锥 体 角度 ”为 “1.5”。 

















-| 
K N3、N4 创建 柱 体 ， 创 建 冷 流 道 ， 截 面 形状 为 “ 辆 








同 理 选 
直径 为 “5”。 
4) 对 柱 体 划分 网 格 

单 击 网 格 选项 卡 中 的 【重新 划分 网 格 】 按 钮 ， 选 择 所 有 创建 的 柱 体 ， 设 置 目标 边 长 度 
为 “5”， 单 击 E 问 多 | 按钮 开始 划分 网 格 。 创 建 好 的 浇注 系统 如 图 5.15 所 示 

5) 设置 注射 位 置 

单 击 工具 栏 中 的 【注射 位 置 按钮 ， 删 除 多 余 注射 位 置 ， 在 图 形 编辑 区 中 的 最 佳 浇 口 
位 置 上 选择 一 个 基点 ， 作 为 进 料 口 ， 如 图 5.16 所 示 








形 ”， 形 状 为 “ 非 锥 体 ”， 














图 5.15 创建 浇注 系统 


图 5.16 设置 注射 位 置 
提示 : 材料 的 流动 性 越 好 ， 注 射 的 时 上 流 道 设计 的 越 短 ， 注 射 的 时 间 越 短 。 合 
理 的 流 道 尺寸 能 够 保证 熔 体 在 模具 


W Be 
3. 设置 工艺 参数 


Sh TA pi TA] 按钮 ， 弹 出 - a 如 图 5.17 所 示 。 
用 系统 默认 的 成 型 条 件 X 香 笑 攻 副 宇 -按钮 


> 一 












asas. o) 
y man nm 


517 ”设置 工艺 参数 
4. 分 析 


单 击 工具 栏 中 的 【开始 分 析 锯 按钮 , 开始 分 析 。 计算 结束 后 , 可 以 在 任务 视窗 (图 5.18) 
bh 选 择 需 要 的 分 析 结 果 进 行 观察 。 





g 





O 填充 未 总 总体 温度 
D Meh: 图 





图 5.18 可 选 的 分 析 结果 


提示 : 填充 分 析 是 对 这 个 过 程 进行 模拟 ， 目 的 是 避免 出 现 短 射 、 流 动 不 平 衡 等 成 型 问 
题 ， 同 时 尽 可 能 采用 低 的 注射 压力 、 锁 模 力 ， 以 降低 塑 件 生产 对 注射 机 的 性 能 要 求 。 


523 ”查看 分 析 结 果 


中 的 【结果 目 】 按 钮 ， 查 看 分 析 结果 
: 填充 分 析 结束 后 ， 在 左 侧 结 RIREO 分 析 名 称 对 应 的 复 选 框 ， 就 可 查看 





Par 
1. 查看 填充 时 间 
在 方案 任务 窗口 的 分 析 结 果 中 勾 选 “充填 时 间 ” 复 选 框 ,填充 时 间 为 1.053s， 如 图 5.19 








2. 查看 熔 体 流动 前 沿 温度 分 布 


在 方案 任务 窗口 的 分 析 结 果 中 色 选 “流动 前 沿 温 度 ” 复 选 框 ， 熔 体 流动 前 沿 温度 分 布 
如 图 5.20 所 示 。 由 图 中 可 以 看 出 ， 温 度 分 布 大 致 均匀 。 





aansen 
maa 





Autodesk LOO] 
5.20 ” 熔 体 流动 前 沿 温度 分 布 


lioo 


3. 查看 熔接 线 














=mwmammmmma MJ0R2E[E BF 


在 方案 任务 窗口 的 分 析 结 果 中 勾 选 “熔接 线 ” 复 选 框 ， 熔 接线 分 布 如 图 5.21 所 示 。 


4. ETAR 


在 方案 任务 窗口 的 分 析 
jupa R 


a 


可 以 看 出 ， 
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缩放 (100 mm) 
图 5.22 气 穴 分 布 


5.3 ”手机 外 壳 模 具 设 计 准 备 











UG NX 8.0 MW 对 手机 外 过 进行 模具 设计 ， 帮 助 读者 了 解 使 


8.0 MW 进行 模具 设计 的 思路 与 流程 。 








H 


ON AR 5.22 所 示 。 由 图 中 


UG NX 
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模型 文件 : 3 #kAstartCH05shouji.prt 
x" 结果 文件 ， 光 盘 \finish\CHO5WUG\shouji prt 

视频 文件 ， 光 盘 \ 视 频 \CH05\05 手机 UG 视频 .mp4 
5.3.1 “项 目 初始 化 


1. 打开 模型 


启动 UG NX 8.0, 打开 附带 光盘 \examplevstarNCHO5\shoujiprt 文件 ,在 工具 栏 中 单 击 【 开 
始 】 按钮 ， 在 弹出 的 下 拉 菜 单 中 选择 【所 有 应 用 模块 】 中 的 【注塑 模 向 导 】 命令, 进入 MW 
模块 ， 这 时 会 弹出 【注塑 模 向 导 】 工 具 栏 ， 如 图 5.23 所 示 。 
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单 击 工具 栏 中 【初始 化 项 目 8 
路 径 、 名 称 、 材 料 、 收 缩 率 等 相 
"ios o. 

: 收缩 率 可 以 a ge 在 设计 模具 时 ， 必 须 考虑 
tn Wi gy 


弹出 【初始 化 项 目 】 对 话 框 。 在 对 话 框 中 设置 
改 ， 然 后 单 击 必 钮 ， 系 统 自动 对 模具 部 件 进行 


2 same 

N. 窗口 左 侧 消息 区 上 方 R. a 中 选择 “整个 装配 ”。 重 定位 WCS 到 新 的 
【WCS】 一 【定向 】 命 令 ， 系 统 弹出 【CSYS】 对 话 框 。 按 图 5.25 
ñi, yi E. 


EE 


















路 径 


[phone cover 

HH 
a aas 
z mm m 


图 5.24 初始 化 设置 图 5.25 定向 坐标 系 


选择 【格式 】 一 【WCS】 一 【旋转 】 命 令 ， 系 统 弹出 【旋转 WCS 绕 .…】 对 话 框 ， 定 
义 旋转 方式 ， 单 击 国 杉 到 掖 钮 ， 如 图 5.26 所 示 。 








M102 
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5.26 旋转 坐标 系 


锁定 坐标 系 。 Cu phina qA Q W 【模具 CSYS] ktl, 4H [EB CSYS] 
对 话 杠 。 点 选 “ 当 前 wes” faiie, y EE, 人 果 如 图 5.27 所 示 。 






a= | 


5.3.2 ”设置 工件 


alita Bts JU eyi = :] 对 话 框 ， 在 定义 工件 栏 中 
设置 0 “-2024 结 来 距离 为 “30” 绘制 截面 较 】 按钮 ， 进 入 草图 绘制 界 
面 ， sian 





5.28 设置 工件 进入 草图 绘制 





选择 “p52” 单 击 鼠 标 右键 ， 选 择 编辑 值 ， 出 现 “p52=23.8018”， 单 击 【f(x) 】 按 钮 ， 
选择 设 为 常量 选项 。 再 次 选择 “p52” 单 击 鼠 标 右键 ， 选 择 编辑 值 ， 修 改 数值 为 “20mm”。 
按 此 步 又 依次 设置 “p51”、“p53”“p54”， 完 成 后 单 击 【完成 草图 】 按 钮 。 单 击 工件 对 话 
框 中 的 国王 昌 到 扩 钮 ， 完 成 模 坏 的 设置 工作 。 装 配 好 模 坯 的 产品 形状 如 图 5.29 所 示 。 
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提示 : 工 wa m 模具 的 型 芯 和 型 腔 的 实体 。 工 件 的 尺寸 是 在 
零件 外 形 的 尽 沙里 员 上 各 方向 都 增加 一 部 分 尺寸 


53.3 ”创建 模 腔 布局 


单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【型 腔 布局 四 】 按 钮 ， 弹 出 【型 腔 布局 】 对 话 框 ， 在 布局 
类 型 中 选择 “矩形 ”和 “平衡 ” 选项， 型 腔 数 设置 为 “2”， 单 击 【 自 动 对 准 中 心 国 ] 按钮 ， 
AEk ED, ERAS ME 5.30 所 示 。 











图 5.30 型 腔 布局 


要 点 : 型 腔 布局 能 够 准确 地 确定 型 腔 的 个 数 和 型 腔 的 位 置 ， 系 统 提供 的 布局 类 型 包括 
“EJ” f “AE” AH. 


Mo4 





s=ss===== DARRE AZ 例 3 kai 


54 模具 分 型 


5.4.1 ” 塑 模 部 件 验 证 
单 击 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 的 【模具 分 型 工具 Z 】 按 钮 ， 弹 出 【模具 分 型 工具 】 工 具 栏 。 


措 具 分 型 工具 >x 


A è R è &@ 吕 3 A 图 
区 域 分 析 。 ”曲面 补 片 定义 区 域 。 设计 分 型 而 gaong 定义 型 信和 型 交换 模型 gonan Sms 
心 











图 5.31 ie 


单 击 模具 分 型 工具 工具 栏 中 的 namn, Pe 2 
弹出 【检查 区 域 】 对 话 框 ， 单 击 【 计 算 转 ]] KM 


动 加 亮 模 型 ， 再 单 击 【 区 域 】 按 钮 ， 勾 选 “ 交 Sh 
“未 知 的 面 ” 复 选 框 ， 取 消 勾 选 设置 栏 NXA i 


My 


边 ” 和 “不 完整 的 环 ” 复 选 框 ， 单 i Mie t 图 5.32 分 型 设置 
钮 ， 自 动 设 定 各 区 域 颜色 ， SR 


5.4.2 MRSA S= 
g> x 


1. 创建 曲面 补 片 

M BERANE DROSI 按钮 ， 系 统 弹出 【边缘 修补 】 对 话 框 ， 
进行 设置 ， 然 后 : 白 处 进行 修补 , ylifs.33 所 示 。 

提示 : 此 只 叶片 可 以 修补 完全 包含 在 一 个 面 的 孔 。 选 择 需要 修补 的 面 后 ， 系 统 会 自动 
搜索 所 选 面 上 的 孔 ， 并 高 亮 显示 搜索 到 的 每 一 个 孔 。 

2. 创建 分 型 面 

单 击 【编辑 分 型 面 和 曲面 T 按钮 ， 弹 出 【编辑 分 型 面 和 曲面 】 对 话 框 ， 单 击 国 和 司 
按钮 。 单 击 【 定 义 区 域 791) 按钮 ， 弹 出 【定义 区 域 】 对 话 框 ， 勾 选 “ 设 置 "“ 创 建 区 域 框 ” 
和 “创建 分 型 线 ” 复 选 框 ， 单 击 国 三 国 按 钮 关闭 对 话 框 。 单 击 【 设 计 分 型 面 窗 】 按钮 ， 
弹出 【设计 分 型 面 】 对 话 框 ， 单 击 避 本 台 按钮 关闭 对 话 框 ， 如 图 5.34 所 示 。 











图 5.33 曲面 补 片 图 5.34 设置 分 型 面 
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5.4.3 ”分 割 型 腔 与 型 芯 

1. 创建 型 芯 和 型 腔 

单 击 【 定 义 型 腔 和 型 芯 坚 】 按 钮 ， 弹 出 对 话 框 ， 在 选择 片 体 中 选择 “所 有 区 域 ” 单 击 
国生 司 扩 钥 ,弹出 【查看 分 型 结果 】 对 话 框 , 并 在 图 形 区 显示 创建 的 型 腔 , yh 
钮 。 再 次 弹出 【定义 型 腔 和 型 芯 】 对 话 框 , 选择“ 所 有 区 域 ” i hs, sih [E 
看 分 型 结果 】 对 话 框 ， 并 在 图 形 区 显示 创建 的 型 芯 ， 单 击 国 和 司 按 钮 ， 完 成 型 芯 和 型 腔 的 
创建 。 

选择 “窗口 ”菜单 命令 “phone_cover_core_006.pat ”命令 ， 显 示 型 芯 零 件 ， 选择 
“phone_cover_cavity_002.pat” 命 令 ， 显 示 型 腔 零 件 ， 如 图 5.35 所 示 。 























2. 创建 滑 块 


选择 窗口 菜单 中 的 “ poge UR aniy oem 


如 图 5.36 所 示 。 
R 





f 






MHE, P8=16 





图 5.36 创建 滑 块 草图 


1) 创建 滑 块 拉 伸 特 征 

单 击 工具 栏 中 的 【 拉 伸 】 按 钮 ， 弹 出 【 拉 伸 】 对 话 框 ， 截 面 选择 “ 抢 形 ”， 在 极限 栏 中 
结束 下 拉 菜 单 中 选择 “直至 延伸 部 分 ”命令 ， 布 尔 栏 中 选择 “无 ” pE, d 
图 5.37 所 示 。 
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单 击 【 求 交 迎 】 按钮 ， 弹 出 【 求 交 】 对 话 框 ， 选 择 型 腔 为 目标 体 ， 选 择 创 建 的 拉 伸 体 





刀具 体 ， 单 击 攻 是 司 掖 钮 ， 删 除 多余 的 实体 ， 如 图 5.38 所 示 。 
2) 将 滑 块 转化 成 型 腔 子 零件 





在 装配 导航 器 勾 择 “phone_cover_cavity_002.pat” 复 选 框 ， 鼠 标 右键 单 击 选择 
【WAVE】 一 【新 建 级 别 】 命 令 ， 在 弹出 的 【新 建 级 别 】 对 话 框 中 单 击 【 类 选择 】 按钮 ， 弹 
出 【WAVE 组 件 间 的 复制 】 对 话 框 ， 选 择 “ 拉 伸 体 ”， 单 击 国 酉 到 按钮 。 单 击 新 建 级 别 对 
话 框 中 的 【指定 部 件 名 】 按 钮 ， 弹 出 【选择 部 件 名 】 对 话 框 ， 输 入 “phone_cover_slide ”， 
Sh LOKI 按钮 。 点 击 新 建 级 别 对 话 框 中 的 国 栈 到 按钮 。 在 装配 导航 器 中 选择 











“Phone_cover_slide”， 单 击 鼠 标 右键 ， 在 显示 和 隐藏 选项 中 选择 “隐藏 ”。 
选择 求 差 ， 选 择 “ 型 腔 ” 为 目标 体 ,“ 滑 块 ”为 刀具 体 ， 单 击 匡 材 B 到 按钮。 在 装配 导 








航 器 中 选择 “phone_cover_slide”， 单 击 鼠 标 右键 ， 在 显示 和 选项 中 选择 “显示 ”， 显 示 


滑 块 ， 如 图 5.39 所 示 。 你 


N inat 
N 













5.37 创建 拉 伸 体 z 
a ss | Aari 
5.5.1 ”加载 标准 模 架 

选择 窗口 中 的 “phone_cover_top_000.prt” 命 令 ， 如 图 5.40 所 示 。 


图 5.38 noe 


5.40 选择 总 模型 








539 ”显示 滑 块 


单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【 模 架 库 国 】 按 钮 ， 弹 出 【 模 架 设计 】 对 话 杠 ， 在 模 架 设 


计 对 话 框 的 目录 下 拉 式 列表 中 选择 “FUTABA_S” 模 架 ， 类 型 为 “SA”， 





对 话 框 





P 显示 所 


选 模 架 的 结构 图 、 尺 寸 及 合适 的 选用 值 。 选 择 模 架 的 型 号 为 “2730”， 修 改 参数 AP_h 的 值 
改 为 “50”，BP_h 的 值 改 为 “20”, CP_h 的 值 改 为 “80”, 修改 布局 信息 为 “W=180、Z_up=30、 
L=150、Z_down=20”， 单 击 医 硬 昌国 扩 钮 ， 此 时 系统 开始 加 载 模 架 ， 此 过 程 中 系统 会 两 次 弹 
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E GAAN IHE, EAI E p h S, 
完成 模 架 的 加 载 后 ， 在 模 架 设计 对 话 框 中 单 击 团 (旋转 模 架 ) 按钮 ， 对 模 架 进行 旋转 ， 


加 入 的 模 架 如 图 5.41 所 示 。 
B mas Pm 





U B AT 





c 





L 


AP_h 的 值 改 为 50 
BP_h 的 值 改 为 20 
° CP_h 的 值 为 80 


Po EEEE 








Z% 5A 

要 点 ， 模 康 Rs 和 配置 的 要 求 对 于 蜀 间 的 工程 有 很 大 的 不 同 ， 包 括 标准 模 架 、 可 互 换 
模 架 、 通 用 模 荣 和 自 定义 模 架 这 几 种 类 型 。 
5.5.2 ”创建 工件 刀 覃 

1. 创建 刀 模 

在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 单 击 【 型 腔 布 局 回 】 按 钮 ， 系 统 弹出 【型 腔 布局 】 对 话 框 。 在 
型 腔 布局 对 话 框 中 单 击 【 编 辑 型 腔 图 |】 按钮 ， 此 时 系统 弹出 【插入 腔 体 】 对 话 框 。 选 择 R 
为 “5”， 类 型 为 “2” 单 击 E 国 是 司 按钮 ， 系 统 重新 弹出 型 腔 布 局 对 话 框 ， 单 击 世 基 逆 司 近 
钮 ， 完 成 刀 槽 的 创建 。 

2. 创建 新 腔 体 

在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 单 击 【 腔 体 器 】 按钮 ， 系 统 弹 出 【 腔 体 】 对 话 框 ， 在 模式 中 选 
择 “ 减 去 材料 ”选项 ， 在 工具 类 型 中 选择 “组 件 ” 选 项 。 

(1) 定义 目标 体 和 工具 体 。 选 取 如 图 5.42 所 示 的 动 模板 和 定 模板 为 目标 体 ， 选 取 刀 本 


为 工具 体 。 
D 创建 腔 体 。 单 击 腔 体 对 话 框 中 的 四 是 司 扩 钮 ， 完 成 腔 体 的 创建 。 























los 


-aeeeaess MFCR EIEH H GEET 


定 模板 





图 5.42 选取 目标 体 和 工具 体 
3. 添加 滑 块 组 件 
1) 移动 坐标 系 


选择 【格式 】~~【WCS】 一 【动态 】 命 令 ， 选 择 如 网 扩 43 煌 示 边 线 的 中 点 为 新 坐标 系 





5.43 ”设置 新 坐标 系 


2) 添加 滑 块 组 件 1 

在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 ， 单 击 【 滑 块 和 浮 升 销 设计 SN 按钮 ， 系 统 弹出 【 滑 块 和 浮 升 
销 设计 】 对 话 框 ,在 名 称 下 拉 列 表 中 选择 “Slide”, 在 类 型 框 中 选择 “Single Cam-pin Slide”。 
在 尺寸 对 话 框 里， 将 “travel” 的 值 “15” 修 改 为 “11”， 按 【Enter】 键 确认 ; J$ “cam pin 
angle” 的 值 修改 为 “18”, J [Enter] 键 确认 ; 将 “giblong” 的 值 修改 为 “65”, 按 【Enter】 
键 确认 ; 将 “gib top” 的 值 修改 为 “15”， 按 【Enter】 键 确认 ; K “heel back” 的 值 修改 
为 “20”， 按 【Enter】 键 确认 ; 将 “heel_ht_1” 的 值 修改 为 “25”， 按 【Enter】 键 确认 ; 

将 “heel_ht_2” 的 值 修改 为 “15”， 按 【Enter】 键 确认 ; 将 “heel_start” 的 值 修改 为 “40”， 
按 【Enter】 键 确认 ; 将 “heel step bk” 的 值 修改 为 “30”, J [Enter] 键 确认 ; 将 “heel tip_ lv1” 
的 值 修改 为 “5”， 按 【Enter】 键 确认 ; 将 “pin_dia” 的 值 修改 为 “10”， 按 【Enter】 键 
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ET 


lo 


确认 ; 将 “pin hd dia” 的 值 修改 为 “15”， 按 【Enter】 
键 确认 ; 将 “slide_bottom” 的 值 修改 为 “0”, j [Enter] 
键 确认 ; 将 “slide long” 的 值 修改 为 “48”， 按 【Enter】 
键 确 认 ; 将 “wide” 的 值 修改 为 “20”， 按 【Enter】 键 
确认 。 对 话 框 中 的 其 他 设置 都 保持 不 变 ， 单 击 匡 本 加 控 
钮 完成 添加 ， 如 图 5.44 所 示 。 

3) 创建 腔 体 

在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 单 击 【 腔 体 器 】 按 钮 ， 系 统 
弹出 【 腔 体 】 对 话 框 。 在 模式 中 选择 “ 减 去 材料 ”选项 ， 5.44 RA 
在 “工具 类 型 ”中 选择 “组 件 ” 选 项 ， 选 取 如 图 5.45 所 
示 的 动 模板 、 定 模板 为 目标 体 , 选取 滑 块 组 件 为 工具 体 。 单 击 腔 杀 对 话 框 中 的 E 且 司 扩 钮 ， 
完成 腔 体 的 创建 。 


















5.45 a 


4) emg) 

Tepai [Plt DDI 按钮 ， 系 统 弹出 【标准 件 管理 】 对 话 
管 表 对 话 框 的 “名 称 ” 下 拉 列 表 中 选择 “Screws”， 在 类 型 框 中 选择 “SHCS 
[Mua] 在 “SIZE” 下 拉 列 表 中 选择 “6”， 在 “LENGTH” 下 拉 列 表 中 选择 “2C”。 再 
修改 尺寸 , “PLATE_HEIGHT” 修 改 为 “18”， 并 按 【Enter】 键 确认 ， 对 话 框 其 他 选项 保持 
默认 值 。 单 击 “ 选 择 面 或 平面 "， 在 图 形 区 选择 选择 如 图 5.46 所 示 的 面 1 e 
钮 ， 系 统 弹出 【点 】 对 话 框 ， 在 “点 ”对 话 框 的 “XC” 文本 框 中 输入 值 “1.5”, TE “YC” 
文本 框 中 输入 值 “15”， 单 击 国 可 E 到 按钮 ， 系 统 再 次 弹出 【点 】 对 话 框 ， 在 “XC” 文本 框 
中 输入 “1.5”%” 在 “YC” 文 本 框 中 输入 “-15”， 单 击 EE 旺 司 扩 钮 ， 系 统 再 次 弹出 【点 】 

对 话 框 ， 单 击 四 8 按钮 ， 完 成 滑 块 钉 1 的 添加 。 
5) 添加 滑 块 钉 2 
在 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 单 击 【标准 部 件 库 易 习 】 按钮 ， 系 统 弹出 【标准 件 管理 】 对 话 
框 。 在 标准 件 管理 对 话 框 的 “名 称 ” 下 拉 列 表 中 选择 “Screws”， 在 类 型 框 中 选择 “SHCS 
[Manuall ”， 在 “ZIZE” 下 拉 列 表 中 选择 “6”， 在 “LENGTH” 下 拉 列 表 中 选择 “2C”， 再 
修改 尺寸 ， 单 击 “PLAIE_HEIGHT” 修 改 为 “18” 并 按 【Enter】 键 确认 ， 对 话 框 其 他 选项 
保持 默认 值 . 单 击 [选择 面 或 平面 】, 在 图 形 区 选择 选择 如 图 5.47 所 示 的 面 2 并 单 击 
按钮 ， 系 统 弹出 【点 】 对 话 框 。 在 点 对 话 框 的 “XC” 文 本 框 中 输入 值 “1.5”， 在 “YC” 文 
本 框 中 输入 值 “-15”， 单 击 国 征 司 按钮 。 系 统 再 次 弹出 【点 】 对 话 框 ， 在 “XC” 文 本 框 





















































中 输入 “157”, 
对 话 框 ， 单 吉 








图 5.46 选择 面 1 
6) 添加 滑 块 钉 3 


在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 单 击 【标准 部 件 库 是 习 】 a 
下 拉 列 表 中 选择 
[Manual] ”， 在 “SIZE” 下 拉 列 表 中 选择 “6 ”， 在 


框 。 在 标准 件 管理 对 话 框 的 “名 称 ” 


修改 尺寸 ,“PLATE_HEIGHT” 修 改 为 “18”， 
默认 值 。 单 击 【 选 择 面 或 平面 】 在 图 形 区 
钮 ， 系 统 弹出 【点 】 对 话 框 。 在 点 对 i 
框 中 输入 值 “15”， 单 击 4 
入 “1.5”， 在 “YC” 文 本 框 中 下 
框 ， 单 击 | sssi, 
7) aa 4 
3 MARE 

框 。 在 标 PR 如 如 对 话 框 的 “ i” FH 
[Manuall] ”， 在 /*ZIZE” 下 拉 列 表 中 选择 “6”， 
修改 尺寸 ,“PLATE_HEIGHT” 为 “18”， 并 按 
认 值 。 






-15”， 









在 “YC” 文本 框 中 输入 “-15”， 
HEH, SERRAT 2 的 添加 。 


琉 再 次 弹出 【点 】 对 话 框 ， 
单 击 


ET 3 的 添加 。 Ks 
中 单 击 【标准 


EPEE “Screws”, 


===sasam=a MARENE 








图 5.47 选择 面 2 









钮 ， 系 统 再 次 弹 ! 





单 击 国 和 是 司 扩 钮 ， 系 统 再 次 弹出 【点 】 


Koan 【标准 件 管理 】 对话 


s”， 在 类 型 框 中 选择 “SHCS 
H” 下 拉 列 表 中 选择 “2C”。 
nter】 刍 确认， 对话 框 其 他 选项 保持 


再 


g 


PEMP 5.48 所 示 的 面 1 并 单 击 D: 
EN2KC” 文 本 框 中 输入 值 “1.5”， 在 “YC” 文本 


在 “XC” 文 本 框 中 输 
4【 点 】 对 话 


】 按 钮 ， 系 统 弹出 【标准 件 管理 】 对 话 


在 类 型 框 中 


选择 “SHCS 


在 “LENGTH” 下 拉 列 表 中 选择 “2C ”。 再 





【Enter】， 键 确认 ， 对 话 框 其 人 


在 “YC” 





也 选项 保持 默 
单 击 “ 选 择 面 或 平面 ” 在 图 形 区 选择 如 图 5.49 所 示 的 面 1 Jt iñ R, £ 


统 弹出 【点 】 对 话 框 。 在 点 对 话 框 的 “XC” 文 本 框 中 输入 值 “1.5”， 文本 框 中 输 


入 值 “15”, p EE, 系统 再 次 弹出 【点 】 对话 框 , 在 “XC” 文 本 框 中 输入 “1.5”， 
在 “YC” 文 本 框 中 输入 “-15” yh EES, 系统 再 次 弹出 【 点】 对话 框 , 单 击 因 Bi 司 


按钮 ， 完 成 滑 块 钉 4 的 添加 。 


I E5 -E 


5.48 选择 面 3 
8) 创建 新 腔 体 


图 5.49 选择 面 4 


在 注塑 模 向 导 了 


h URREN 按钮， 系统 弹出 【 腔 体 】 对 话 框 ， 在 模式 下 拉 





CR pA 





列表 中 选择 “ 减 去 材料 ”选项 ,在 “ 








工具 类 型 ”区 域 选择 “组 件 ” 选 项 ， 选 择 如 图 5.50 所 








anf 




















示 的 4 块 模板 为 目标 体 ， 再 选择 4 个 滑 块 钉 为 工具 体 ， 单 击 国 三 司 按钮 完成 腔 体 的 添加 。 
at A 
man o 
s a 
i — 
masc A 
s". mes m 
| 
mes 
E e K 
A 5.50 a 
9) 创建 滑 块 的 链接 
创建 滑 块 的 链接 ， 将 滑 块 转换 为 工 mana “phone_cover_prod_003” 


其 下 节点 的 “phone_cover_bdy_049” 复 选 
显示 组 件 ， 在 部 件 导 航 器 中 取消 勾 选 
“phone_cover_cavity_002” , ki phone_cover_ 002” 前 的 节点 ， 在 展开 组 件 中 
勾 选 “phone_cover_slide” š J 来 ， 选 择 令 。 选 择 【WAVE 几何 链接 器 】 


命令 ， 系 统 弹出 (WA r j 对 话 鲜 对 话 框 参数 。 在 类 型 下 拉 列 表 中 选择 
体 命令 并 在 设置 寺 pe f “ag E 复 选 框 。 定 义 链接 对 象 ， 选 取 小 型 芯 为 
链接 对 象 ， 单 南 il, SERN k. ERARE, ARP 命令 ， 系 统 弹 出 
【 求 和 】 HHN 义 目标 体 和 工具 体 。 选 取 滑 块 组 件 为 目标 体 ， 选 取 小 型 芯 为 工具 体 ， 单 
击 国 和 是 司 扩 钮 完成 求 和 特征 的 创建 。 

4. 添加 针 顶 组 件 

1) 移动 坐标 系 

选择 【格式 】 一 【WCS】 一 【动态 】 命令， 选择 如 图 5.51 所 示 边 线 的 中 点 为 新 坐标 的 
原点 ， 单 击 攻 证 司 扩 钮 ， 旋 转 坐 标 系 。 挝 择 【格式 】-~-【WCS】 一 【旋转 】 命 令 ， 系 统 
弹出 【旋转 WCS 绕 ..…】 对 话 框 ， 在 对 话 框 中 选择 “+ZC 轴 ” 在 角度 文本 框 中 输入 “90”。 
单 击 葬 驴 台 扩 钮 完成 坐标 系 的 设置 。 


和 “phone_cover_sld_048” 前 的 节 
框 ， 并 双击 使 之 成 为 工作 

















cs 





图 5.51 创建 新 坐标 系 


N12 





2) 添加 斜 项 组 件 

在 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 单 击 【 滑 块 和 浮 升 销 设计 1] 按钮 ， 系 统 弹出 【 滑 块 和 浮 升 销 
设计 】 对 话 框 。 在 名 称 下 拉 列 表 中 选择 “Lifter” 选 项 ,在 成 员 视 图 下 拉 列 表 中 选择 “Dowel 
Lifter” 选 项 ， 在 详细 信息 下 拉 列 表 中 将 “riser_angle” 的 值 修改 为 “8”， 按 【Enter】 键 确 
认 ; 将 【dowvel_dia】 的 值 修改 为 “4”， 按 【Enter】 键 确认 ; 将 “guide_width” 的 值 修改 
为 “20”， 按 【Enter】 键 确认 ;将 “hole_thick” 的 值 修改 为 “5”， 按 【Enter】 键 确认 ; 
将 “riser_thk” 的 值 修改 为 “5”， 按 【Enter】 键 确认 ; 将 “riser_top” 的 值 修 改 为 “11”， 
Fl Enter JBE; 将 “wear_pad_wide ”的 值 修改 为 “5”, 按 【Enter】 键 确认 ; 将 “wear_rr_thk” 
的 值 修改 为 “5”， 按 【Enter】 键 确认 ;将 “wear thk” 的 值 修改 为 “5”， 按 【Enter】 键 
确认 ; 将 “wide” 的 值 修改 为 “8”， 按 【Enter】 键 确认 。 对 话 框 中 的 其 他 选项 保持 默认 值 ， 
ee E 

3) 镜像 斜 项 组 件 1 

将 型 芯 转 换 为 工作 部 件 。 在 图 形 区 型 芯 上 单 击 鼠 标 
为 工作 部 件 ” 命 令 ， 选 择 “ 基 准 平面 ”命令 ， X 


























、\ 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “ 设 
HRE, E KA” FRIR HH 
DENZ Jh E 





择 “ 二 等 分 ”选项 ， 选 取 如 图 5.53 所 示 的 两 
基准 平面 1 的 创建 。 > 


st 





图 5.52 创建 斜 项 组 件 图 5.53 创建 基准 平面 


选择 “装配 ”一 “组 件 ” 一 【镜像 装配 】 命 令 ， 系 统 弹出 【镜像 装配 向 导 】 对 话 框 ， 
选择 “hpone_cover_lift_059” 为 要 镜像 的 目标 体 ， 选 择 基准 面 1 为 镜像 平面 ， 单 击 【下 一 
步 】 按钮 弹出 对 话 框 ， 单 击 国 酉 3 双 接 钮 ， 青 单 击 【 下 一 步 】 按钮 ， 然 后 单 击 【完成 】 按 钮 ， 
完成 斜 顶 组 件 1 的 镜像 添加 ， 如 图 5.54 所 示 。 

4) 修剪 斜 顶 组 件 1 

在 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 单 击 【 修 边 模 具 组 件 臣 】 按 钮 ， 系 统 弹出 【 修 边 模具 组 件 】 对 
话 框 ， 类 型 选择 “修剪 ”， 选 择 体 为 斜 顶 组 件 1， 单 击 国生 司 控 钮 ， 完 成 斜 项 组 件 1 的 修 
前 。 如 图 5.55 所 示 。 
5) 移动 坐标 系 
选择 【格式 】 一 【WCS】 一 【动态 】 命令， 选择 如 图 5.56 所 示 边 线 的 中 点 为 新 坐标 的 
原点 ， 单 击 医生 是 司 扩 钮 。 

















113| 





[i14 


销 设计 】 对 话 框 。 
Lifter” 选 项 ， be h 将 “risi 


E 5.54 镜像 斜 项 组 件 1 图 5.55 ”修剪 斜 项 组 件 1 





图 坐标 系 


mp eng 按钮 ， 系 统 弹 出 【 滑 块 和 浮 升 


中 选择 e 成 员 视 图 下 拉 列 表 中 选择 “Dowel 
”的 值 修改 为 “8”， 按 【Enter】 键 确 






认 ; 将 “dowel_di 全 修改 为 “4 ia 键 确认 ; 将 “buide_width” 的 值 修改 


为 





p 


















“90” 


“riser, How 





键 确认 ; 将 “hh ck” 的 值 修改 为 “5”， 按 【Enter】 键 确认 ; 
直 修 改 为 “5”， 按 【Enter】 键 确认 ; 将 “riser_top” 的 值 修改 为 “11”， 


按 【 Enter] 键 确认 ; 将 “wear_pad_wide ”的 值 修改 为 “5”, 按 【Enter] 键 确认 ; 将 “wear_rr_thk” 
的 值 修改 为 “5”， 按 【Enter】 键 确认 ;将 “wear_thk” 的 值 修改 为 “5”， 按 【Enter】 键 
确认 ; 将 “wide” 的 值 修改 为 “8”， 按 【Enter】 键 确认 。 对 话 框 中 的 其 他 选项 保持 默认 值 ， 
单 击 医 乔 是 司 按钮 ， 完 成 斜 项 组 件 的 添加 ， 如 图 5.57 所 示 。 





镜像 斜 顶 组 件 ， 选 择 “ 装 配 ” 一 “组 件 ” 一 【镜像 装配 】 命 令 ， 系 统 弹出 【镜像 装配 
导 】 对 话 框 ， 选 择 “phone_cover_lift_066” 为 要 镜像 的 目标 体 ， 选 择 基准 面 1 为 镜像 平 
， 单 击 【下 一 步 】 按 钮 弹出 对 话 框 ， 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 再 单 击 【下 一 步 】 然 后 单 击 【 完 





成 】 按 钮 ， 完 成 斜 项 组 件 1 的 镜像 的 添加 ， 如 图 5.58 所 示 。 





图 5.57 和 斜 项 组 件 的 添加 图 5.58 镜像 斜 项 组 件 


7) 修剪 斜 项 组 件 2 

在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 单 击 【 修 边 模 具 组 件 臣 】 按 钮 ， 系 统 弹出 【 修 边 模 具 组 件 】 对 
话 框 ， 类 型 选择 【修剪 】， 选 择 体 为 斜 项 组 件 2， 单 击 国 三 司 按钮 ， 完 成 斜 项 组 件 2 的 修 
Bj. WE 5.59 所 示 。 
8) 创建 新 腔 体 
在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 单 击 【 腔 体 器 】 按 钮 ， 系 统 弹 出 【 腔 体 】 对 话 框 ， 在 模式 下 拉 
列表 中 选择 “ 减 去 材料 ”选项 ， 在 “工具 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “组 件 ” 选 项 ， 选 择 模板 
及 型 芯 部 件 为 目标 体 ， 选择 斜 顶 组 件 为 工具 体 ， 单 击 攻 酉 台 控 钮 ， 完 成 腔 体 的 创建 ， 如 图 
5.60 所 示 。 









































图 5.59 mp Mt i F 图 5.60 创建 新 腔 体 
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5.6.1 添加 浇注 系统 
1. 添加 定位 图 


显示 模 架 并 激活 ， 在 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 单 击 【 标 准 部 件 库 则 ]】 按钮 ， 系 统 弹出 【 标 
准 件 管理 】 对 话 框 。 选 择 定位 圈 类 型 ， 在 标准 件 管理 对 话 框 的 “名 称 ” 下 拉 列表 中 选择 
“FUTABA” 选 项 ， 在 “成 员 视图 ”下 拉 列 表 中 选择 “Lacating Ring” 选 项 ， 在 “TYPE” 
下 拉 列 表 中 选择 “M-LRB” 选 项 ， 更 改 “BOTTOM_C_BORE_DIA” 的 数值 为 “50”， 更 
改 “SHCS_LENGTH” 的 值 为 “18” 并 按 【Enter】 键 确认 。 加 载 定位 圈 对 话 框 中 的 其 他 设 
置 保持 默认 值 ， 单 击 国 得 是 司 按钮 ， 完 成 定位 圈 的 添加 ， 如 图 5.61 所 示 。 

2. 创建 腔 体 

在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 单 击 【 腔 体 器 】 按钮， 系统 弹出 【 腔 体 】 对 话 框 ， 在 模式 下 拉 
列表 中 选择 “ 减 去 材料 ”选项 ， 在 刀具 区 域 中 的 “工具 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “组 件 ” 选 
项 ， 选 择 图 5.62 所 示 的 实体 为 目标 体 ， 定 位 圈 为 工具 体 ， 单 击 屋 栈 台 控 钮 ， 完 成 腔 体 的 
创建 。 
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图 5.61 添加 定位 圈 
3. 添加 浇 口 套 


在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 单 击 【标准 部 件 库 S 
选择 浇 口 套 的 类 型 ， 在 标准 件 管理 对 话 框 


项 ， 在 成 员 视 图 下 拉 列 表 中 选择 “SI ing” 选 项 ， 并 选择 “Surue Bushing” 选项 ; 
在 表达 式 列表 中 选择 “CATALO' ”， 并 输入 “65”， 按 【Enter】 键 确认 。 标 准 














件 管理 对 话 框 中 的 其 他 选项 都 å ， 单 tt, Essl, 完成 浇 口 套 的 添加 , 如 图 5.63 
所 示 。 

4. 

在 注塑 NE 系统 弹出 【 腔 体 】 对 话 框 ， 在 “模式 ” 


下 拉 列 表 中 选 A REH” 选项 ， 在 “工具 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “组 件 ” 选 项 ， 选取 
如 图 5.64 所 示 的 两 个 实体 和 腔 体 为 目标 体 , 选取 加 载 后 的 浇 口 套 为 工具 体 , 单 击 
钮 ， 完 成 腔 体 的 创建 。 








图 5.63 ”添加 定位 圈 图 5.64 创建 腔 体 


5. 设置 坐标 系 
隐藏 固定 板 、 定 模板 、 产 品 和 型 腔 ， 移 动 坐标 系 ， 选 择 【 格 式 】 一 【WCS】 一 【动态 】 
命令 ,选择 如 图 5.65 所 示 边 线 的 圆心 为 新 坐标 系 的 原点 ;旋转 坐标 系 ,选择 [格式 】>【WCS】 
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一 【旋转 】 命令， 系统 弹出 【旋转 WCS 绕 ...】 对 话 框 ， 在 对 话 框 中 选择 “+ZC BH”, 在 角 
度 文 本 框 中 输入 “90”， 单 击 国 莹 司 按钮 完成 坐标 系 的 设置 。 

6. 创建 流 道 

在 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 单 击 【 流 道 哑 】〗】 按 钮 ， 系 统 弹出 【 流 道 设计 】 对 话 框 。 在 引导 
线 列表 中 单 击 磋 按钮 ， 系 统 弹出 【创建 草图 】 命 令 保持 默认 选项 ， 单 击 EEBE 司 扩 钮 ， 进 
入 草 绘 界面 ， 绘 制 如 图 5.65 所 示 的 图 形 单 击 完成 草图 按钮 完成 草图 的 绘制 ， 选 择 截面 类 型 
为 “ 圆 形 ”， 详 细 信息 为 “8”， 单 击 国 8 司 按钮 ， 完 成 流 道 的 创建 。 在 装配 导航 器 中 显 
示 型 腔 ， 在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 单 击 【 腔 体 壮 】 按 钮 ， 系 统 弹出 【 腔 体 】 对 话 框 ;在 模式 
下 拉 列 表 中 选择 “ 减 去 材料 ”选项 ， 在 工具 类 型 下 拉 列 表 中 选择 “实体 ”选项 ， 选择 型 芯 、 
型 腔 和 浇 口 套 为 目标 体 ， 选 择 流 道 体 为 工具 体 ， -“ 完成 流 道 的 创建 ， 如 














































图 5.66 所 示 。 


L se 
图 5.65 wh 为 新 内 标 系 的 原 册 几 


EA 


TEE i S T p o tl, Z39018 BN NE. TE 
口 设计 对 话 框 位 置 区 域 中 ， 点 选 “型 腔 ” 单 选 按钮 ， 类 型 选择 ， 在 类 型 下 拉 列 表 中 选择 
“rectangle” 选 项， 定义 尺寸 ， 分 别 将 “L”、“H”、“B”、“OFFSET” 的 参数 改 为 “1”、 
“0.5”、“5.5”、“7”， 并 分 别 【Enter】 键 确认 ， 单 击 屋 栈 强 掖 钮 ， 系 统 弹出 【点 】 对 
话 框 ， 定 义 浇 口 的 起 始点 。 在 点 对 话 框 的 类 型 下 拉 列表 中 选择 “ 圆 弧 中 心 /椭圆 中 心 / 球 心 ” 
选项 ， 选 取 如 图 5.65 所 示 的 圆 弧 边线 ;在 系统 弹出 的 矢量 对 话 框 中 选择 “-XC 轴 ” 选 项 ， 
单 击 国 乔 是 司 扩 钮 ， 在 流 道 未 端 创建 的 浇 口 体 特征 如 图 5.66 rR, t HER iz l, B 
出 浇 口 设置 对 话 框 。 

8. 创建 浇 口腔 体 

在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 单 击 【 腔 体 融 】 按钮 ， 系 统 弹出 【 腔 体 】 对 话 框 ， 在 模式 下 拉 
列表 中 选择 “ 减 去 材料 ”选项 ， 在 刀具 区 域 中 的 工具 类 型 下 拉 列 表 中 选择 部 件 ， 选 型 腔 为 
目标 体 ， 选 浇 口 为 工具 体 ， 单 击 国 证 司 扩 钮 ， 完 成 浇 口 的 创建 。 

要 点 : 系统 提供 了 8 种 浇 口 类 型 : fan( 扇 形 )、film( 薄 片 )、pin( 点 )、pin point( 针 点 式 )、 
rectangle(4£ 7), step pin( 阶 梯 状 针 式 )、submarine( 潜 伏 式 ) 和 tunnel( 耳 型 )。 


5.66 绘制 图 形 
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5.6.2 ”项 出 系统 设计 
1. 加 载 顶 杆 


在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 单 击 【 标 准 部 件 库 JDI 按钮 ， 系 统 弹出 【标准 件 管理 】 对 话 框 。 

1) 定义 项 杆 类 型 

在 标准 件 管理 对 话 框 的 名 称 下 拉 列 表 中 选择 “DME_MM” 选项 ， 单 击 前 面 的 节点 选择 
“EEjection” 选 项 ， 在 对 象 列表 框 中 选择 “Ejector Pin [Straight]”; 在 “MATERIAL” 下 拉 列 
表 中 选择 “NITRIDED” 选 项 ; 在 “CATALOG_DIA” 下 拉 列 表 中 选择 “4”; 在 “CATALOG 
LENGTH” 下 拉 列 表 中 输入 “140” 并 按 【 Enter】 键 确认 ， 在 “HEAD_TYPE” 下 拉 列 表 中 
选择 “3”， 其 他 内 容 保持 默认 ， 单 击 国 可 e3 副 扩 包 ， “入 对 话 框 。 














2) 定义 项 杆 的 位 置 

在 点 对 话 框 的 “XC” 文 本 框 中 输入 值 “-30”， SS 文本 框 中 输入 值 “2”， 单 
击 国 王冠 司 扩 钮 ， 系 统 添加 第 _ 话 框 ， 在 点 对 话 框 的 “XC” 文 
本 框 中 输入 “-30”， 在 “YC” 文本 框 中 输 单 击 国 乔 定 司 扩 钮 ， 系 统 添加 第 二 
个 项 杆 并 重新 弹出 【点 】 对 话 框 ， 在 点 对 话 术 NYC” 文 本 框 中 输入 “-30”， 在 “YC” 
文本 框 中 输入 “-50”， 单 击 攻 一 是 辐 扩 针 ;加 第 三 个 顶 杆 并 重新 弹出 【点 】 对 话 框 。 
在 【点 ] 对 话 框 的 “XC” 文 本 框 中 AE YO RERBA 50”. h ER 
按钮 ， 系 统 添加 第 四 个 顶 杆 并 重 ANAE “XC” 文本 框 中 输入 
“-60”， 在 “YC” 文本 框 中 il 加 第 五 个 顶 杆 并 重新 
弹出 【点 】 对 话 框 。 在 给 入 “-60”， 在 “YC” 文 本 框 中 输入 


“50”， 单 击 zil, RAMBAS PIETERA ARTE, Aih E, 
el 1] 5.67 所 示 。 X< 


3) 修剪 项 械 

在 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 单 击 【 项 杆 后 处 理 ZË) 按钮 ， 系统 弹出 【 顶 杆 后 处 理 】 对 话 框 。 
在 图 形 区 选择 如 图 5.67 所 示 的 顶 杆 , 项 杆 后 处 理 对 话 框 中 的 设置 保持 默认 值 , 单 击 匡 和 证 司 
按钮 ， 完 成 项 杆 的 修剪 ， 如 图 5.68 所 示 。 



































5.67 ”添加 第 六 个 项 图 5.68 修剪 顶 杆 
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4) 创建 腔 体 

在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 单 击 【 腔 体 坪 】 按钮 ， 系 统 弹出 【 腔 体 】 对 话 框 ， 在 模式 下 拉 
列表 中 选择 “ 减 去 材料 ”， 在 工具 类 型 下 拉 列 表 中 选择 “组 件 ” 选 项 ， 选 取 图 5.69 所 示 的 
实体 为 目标 体 , 单 击 中 键 确认 ;选取 加 载 后 的 顶 杆 为 工具 体 , 单 击 腔 体 的 对 话 框 中 的 国 栈 到 
按钮 ， 完 成 腔 体 的 创建 。 
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提示 : 选 好 顶 杆 并 加 载 顶 杆 时 ， 
杆 功能 进行 裁剪 。 


2. 加载 拉 料 杆 K x= 
在 注塑 模 向 导 工 i 【标准 部 件 库 Ms, 系统 弹出 【标准 件 管理 】 的 对 


话 框 。 
1) ELNE 
在 标准 伯 村 话 框 的 名 称 - w. 选择 “DME_MM” 选 项 ， 并 选择 “Ejection” 
选项 和 选择 “Efector Pin IStraight||Moldwizar”, 在 “CATALOG_DIA” 下 拉 列 表 中 选择 “6”， 
“CATALOG LENGTH” 选择 “120”， 并 按 【Enter】 键 确认 。 加 载 拉 料 杆 。“ 标 准 件 管理 ” 
对 话 框 中 的 其 他 选项 保持 系统 默认 值 ， 单 击 芋 斋 定 司 按钮 ， 系 统 弹 出 【点 】 对 话 框 ， 输 入 
“XC”、*“YC”、“ZC” 的 值 为 “0”、“0”、“0”， 单 击 匡 入 是 国 按 钮 ， 完 成 拉 料 杆 
的 加 载 。 
2) 创建 腔 体 
在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 单 击 【 腔 体 器 】 按钮， 系统 弹出 【 腔 体 】 对 话 框 ， 在 模式 下 拉 
列表 中 选择 “ 减 去 材料 ”， 在 刀具 区 域 中 的 工具 类 型 下 拉 列 表 中 选择 “组 件 ”选项 ， 选取 如 
图 5.70 所 示 的 实体 为 目标 体 ， 选 取 拉 料 杆 为 工具 体 。 单 击 国 是 国 按钮 ， 完 成 腔 体 的 创建 。 


目标 体 


的 长 度 必须 要 穿 过 产品 体 ， 然 后 再 利用 顶 














































图 5.70” 腔 体 的 创建 
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3) 修整 拉 料 杆 
在 图 形 区 拉 料 杆 上 单 击 鼠 标 右键 ， 在 弹出 的 快捷 键 菜 单 中 选择 “ 设 为 工作 部 件 ” 命 令 ， 
系统 将 拉 料 杆 在 单独 窗口 中 打开 。 单 击 拉 伸 命令 选择 “ZC-YC” 基 准 面 为 草图 平面 ， 绘 制 


如 图 5.71 所 示 的 截面 草图 。 


图 5.71 修整 拉 料 杆 


在 拉 伸 对 话 框 的 极限 区 域 设 置 结束 为 “对 称 值 ” A 设置 布尔 为 求 差 ， 然 
后 选取 拉 料 杆 为 求 差 对 象 ， 其 他 设置 保持 默认 =s E, ¿RELI 























修剪。 

4) 转换 显示 模型 

G p N hw RI q pn 009” , 选择 显示 父 项 命令 下 的 
“phone_cover pon 000” , > 在 < 站 器 ”窗口 中 的 “phone_cover_top_000” 上 双击 ， 
使 之 成 为 工作 部 P. 


3. 加 载 弹簧 


2 a uapa 按钮 ， 系 统 弹出 【标准 件 管理 】 对 话 杠 。 


1) 定义 

在 标准 人 nd s “FUTABA_MM” 中 的 “Springs” 选 项 ， 
在 对 象 下 拉 列 表 中 选择 “Spring [M-FSB]” 选 项 ， 在 详细 信息 的 “DIAMETER” 下 拉 列 表 
中 选择 “32.5” 选 项 ; 在 “CATALOG_LENGTH” 下 拉 列 表 中 选择 “60” 选 项 ; 在 “DISPLAY” 
下 拉 列 表 中 选择 “DETATLED” 选 项 。 弹 繁 标准 件 管理 对 话 框 中 的 其 他 设置 保持 默认 值 ， 
选择 如 图 5.72 所 示 的 面 并 单 击 故 驱 守 训 护 钮 ， 系 统 弹出 【点 】 对 话 框 。 定 义 弹 筑 位 秆 ,在 
【点 】 对 话 框 中 单 击 圆心 按钮 ， 依 次 选择 如 图 5.73 所 示 的 圆 弧 1、 圆 弧 2、 圆 弧 3、 圆 弧 4， 
加 载 后 的 弹簧 如 图 5.74 所 示 。 
























































图 5.72 选择 面 
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图 5.73 选择 4 个 圆 弧 5.74 弹簧 的 创建 






2) 创建 腔 体 


在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 单 击 【 腔 体 匡 】 按钮 ， 系 统 ek] AH; 在 模式 下 拉 


列表 中 选择 “ 减 去 材料 ”选项 ， 在 工具 类 型 下 拉 列 ; 
所 示 的 实体 为 目标 体 ， 加 载 后 的 弹簧 为 工具 4 is eh D, 完成 腔 体 


的 创建 。 









5.75 创建 腔 体 


4. 显示 全 部 部 件 


J [Ctl] +【W] 组 合 键 ， 系 统 弹出 如 图 5.76 所 示 的 对 话 框 。 单 击 几何 体 所 对 应 的 “+” 
按钮 显示 全 部 几何 体 ， 单 击 E 醒 时 按钮， 完成 几何 体 的 显示 ， 单 击 【保存 加 】 按 钮 ， 完 成 
设计 ， 如 图 5.77 所 示 。 





| 


+++++++++++++ +Ë 


'PlIaktrr iriri 














图 5.76 显示 与 隐藏 对 话 框 图 5.77 模具 图 
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5.7 实例 总 结 


本 章 介 绍 了 手机 外 这 注塑 模具 设计 的 方法 和 过 程 。 本 案例 采用 潜伏 式 浇 口 方式 ， 模 架 
设计 为 两 板式 注射 模 ， 采 用 顶 杆 顶 出 机 构 ， 且 一 次 顶 出 。 设 计 难 点 在 于 分 型 面 的 选择 和 建 
立 及 零件 的 补 面 片 。 


58 上 机 实 操 


1. LCD 爹 上 、 下 盖 Z 

LCD &HLE, FHAR Boz 3EORAGHJGM, 从 amas, aaen 
磨损 性 ， 可 采用 一 模 两 腔 形式。 < 
产品 材料 :ABS。 kN 
LCD 盒 上 、 下 六 外 形 如 图 5.78 所 示 。 NS 


> 


—. 


Axa x 
Z 


i 
Z wasl Wy 
ñ ;es AL. TÄ 
2. E 


冰箱 接 水 盒 要 求 机 械 性 能 良好 ， 耐 冲击 ， 有 较 好 的 耐 磨损 性 。 该 零件 壁 厚 2.5mm， 加 
强 筋 厚 1.5mm， 零 件 外 部 有 两 个 挂钩 ， 必 须 采 用 外 侧 抽 芯 机 构成 型 ， 该 产品 精度 要 求 不 高 ， 
可 大 批量 生产 。 

产品 材料 : ABS. 

冰箱 接 水 盒 外 形 如 图 5.79 所 示 。 


py aç 


图 5.79 冰箱 接 水 盒 





























war x 
第 癌 
拉链 模具 设计 
< 
& PPP <S 


状 较 复杂 ， 分 型 面 不 能 按 常 规 方法 ， 分 模 的 难点 在 于 分 型 面 的 设计 。 采 用 一 模 四 
腔 ， 哈 夫 模 结 构 ， 该 产品 质量 经 要 求 机 械 性 能 良好 s> 对 冲击， 有 很 好 的 耐 席 可 性 ， 


本 章 以 拉链 为 例 ， 介 绍 在 UG NX a 下 的 模具 设计 操作 过 程 。 该 产品 形 


SN , 
k24 XAK 
@ , n x 
o 3. 点 本 次 
ra Foi, < BA 
ku Ey 21 £f 


ge 

> 填充 和 保 压 分 析 
> 创建 分 型 面 
P 


添加 模 架 
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61 模具 设计 任务 


设计 任务 : 拉链 塑料 模具 设计 。 拉链 为 塑料 制品 , 如 图 6.1 所 示 。 
由 于 产品 外 形 轮廓 复杂 ,分 型 面 不 能 按 常规 方法 直接 拉 出 ， 因 此 拉链 
分 模 的 难点 在 于 分 型 面 的 设计 。 

设计 要 求 : 

O 材料 :尼龙 。 

(2) 缩水 率 : 1.016。 
图 6.1 拉链 塑 件 (3) 外 观 要求 ， EW 

(4) 模具 布局 ， 一 模 四 腔 。 K 


6.2 AMI azai 


确定 塑 件 浇 口 位 置 是 进行 注塑 成 型 分 ee。 当 模型 存在 一 个 或 多 个 浇 口 时 ， 需 进 
行 浇 口 位 置 分 析 ， R o 衡 和 流动 阻力 的 合理 浇 口 位 置 。 
C 


模型 文件 : 光盘 \exal H06NMalian. 
了 结果 文件 : 光盘 \ inish\CHO6Nali i 
<= 视频 文件 : 2 \CH06\06 2.448224 .mp4 


6.2.1 BERNERA x= 

IBM ETT bia bi F JLLS IESER: 

导入 或 新 建 CAD 模型 一 划分 网 格 一 网 格 质 量 检查 与 修复 一 选择 分 析 类 型 一 选择 材料 一 
设 定 成 型 工艺 一 开始 分 析 

浇 口 位 置 分 析 的 具体 步骤 如 下 。 

1. 新 建 工程 项 目 

单 击 工具 栏 中 的 【新 建 工程 让】 按钮 , 在 弹出 的 【创建 新 工程 1 对话 杠 中 输入 “lalian”， 
保持 默认 的 创建 位 置 ， 如 图 6.2 Mr Mil BE ea, kA “lalia” KTE 
程 项 目 。 






















































创建 位 置 (c) : C: \Users\DELL\DocumentsViy AN 
am: 建议 每 个 目录 仅 创建 一 个 工程 。 如 果 该 目录 不 存在 ， 风 会 创建 


Sere [ ° E 


工程 名 称 (8) : lalian 








图 6.2 新 建 工程 


-全 4 


2. 导入 模型 


单 击 【 导 入 如 】 按 钮 ， 在 弹出 的 导入 对 话 框 中 ， 找 到 \example\start\CHO6\Nalian.st] X 


件 , 单 击 [打开 按钮 在 新 弹出 的 对 话 框 中 选择 “ 双 层面 ”, 单位 选择 “毫米 ”, 单 击 
按钮 ， 此 时 导入 的 模型 如 图 6.3 所 示 。 




















EECDEG 
区 
Bos 





a 
要 点 : Mono T y J 文件 是 其 他 格式 的 ， 请 转换 成 *.st 格 
x, 再 导入 Mon x= 


3. 划分 网 


单 击 工具 栏 中 的 【网 格 E 】 按 钮 ， 打 开 网 格 划分 设置 选项 。 单 击 【 生 成 网 格 句 】 按 
钮 ， 在 工具 选项 卡 中 设置 全 局 网 格 边 长 为 “0.48”， 然 后 单 击 【立即 划分 网 络 】 按 钮 ， 图 形 
编辑 器 下 方 的 网 格 日 志 中 将 显示 划分 网 格 的 相关 信息 ， 创 建 的 拉链 网 格 如 图 6.4 所 示 。 


ke o o 
生成 同属 m ~ ee) 


a an 





























Doaa ER) 
2 JARE FRE Eh P) 
(may) 
FB | mac 
+ Ršt9imma[ gemma 1 | CE 
anmi ko: 
* RAET: aa 
Ë): Em OD 











图 6.4 网 格 划 分 


要 点 : 一 般 系统 会 给 出 一 个 推荐 的 网 格 边 长 ， 但 在 菜 些 情况 下 可 能 并 不 合适 ， 网 格 边 
长 一 般 取 产 品 最 小 壁 厚 的 1.5 一 2 45. 


12 引 
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提示 : 通常 塑 件 的 网 格 数目 在 几 千 到 几 万 。 随 着 模型 尺寸 变 大 、 结 构 复杂 和 网 格 密度 
的 增 大 ， 划 分 的 网 格 数目 也 将 相应 增加 。 网 格 数目 越 多 ， 分 析 精 度 也 随 之 提高 ， 但 会 大 大 
增加 分 析 时 间 。 

4. 塑 件 网 格 统计 

单 击 【 网 格 统计 日】 按钮 ， 在 工具 选项 卡 中 单 击 区 呈 示 -按钮 ， 对 网 格 进行 统计 ， 
网 格 统计 结果 如 图 6.5 所 示 。 单 击 区 二 关 间 按钮， 完成 查看 网 格 统计 信息 。 
= 一 一 一 一 了 到 到 


体积 
三 角形 ; 0.305071 cs" 


AR: 


wo Xj 


细节 
RPF E$ x 
交叉 点 细节 
mz N 
Fior x ° 
t R 
B: 

















aa 知 ， 最 大 纵横 此 为 M9 多 ， 纵 横 比 过 大 需要 优化 ， 匹 配 百分比 为 
71.4%, VENERI A “mtare nI 产品 较 小 而 且 边 缘 相 对 较 多 ， 并 非 一 
般 的 壳 体 类 产 光 ~ 所 以 71.49%6 的 匹配 率 可 以 接受 。 
提示 : 网 格 统计 可 以 详细 地 显示 出 网 格 的 信息 与 缺陷 ， 用 户 可 以 据 此 对 网 格 或 模型 进 

行 修复 和 修改 。 

5. 网 格 修复 

依据 网 格 统计 中 的 信息 ， 有 针对 性 地 对 网 格 进行 修复 。 在 本 实例 中 ， 主 要 的 问题 是 纵 
比 过 大 和 匹配 百分比 稍 低 ， 纵 横 比 过 大 可 以 运用 修复 工具 修复 ， 而 匹配 百分比 不 可 以 过 
人 为 修复 ， 不 过 随 着 网 格 的 质量 修复 ， 匹 配 百分比 会 随 之 提升 。 单 击 【 纵 横 比 】 按 钮 ， 
:工具 选项 卡 中 的 最 小 值 中 输入 “20”， 单 击 [一 旦 示 | 按钮， 系统 就 会 把 纵横 比 超过 20 
网 格 单元 显示 出 来 ， 如 图 6.6 所 示 。 单 击 【整体 合并 】 按 钮 ， 在 工具 选项 卡 中 的 合并 公 
HRA “0.3”, | Z mQ | 控 钮 ， 如 图 6.7 所 示 。 单 击 【 纵 横 比 】 按 钮 ， 对 网 格 过 
重新 诊断 ， 在 工具 选项 卡 中 的 最 小 值 中 输入 “20”， 并 勾 选 “ 将 结果 置 于 诊断 层 中 ” 复 选 
， 单 击 区 一旦 示 二 | 护 钮 。 在 【 层 管理 】 窗 口中 ， 取 消 勾 选 其 他 图 层 ， 只 勾 选 “ 诊 断 结果 ” 
层 ， 单 击 【 展 开 层 】 按 钮 ， 展 开 当 前 选择 ， 单 击 E 殉 定 二 | 护 乌 ， 如 图 6.8 所 示 ， 运 
格 修复 工具 对 有 问题 的 网 格 进行 一 一 修复 ， 如 图 6.9 所 示 。 当 网 格 修复 完成 以 后 ， 要 对 
格 进行 再 次 统计 ， 如 图 6.10 所 示 ， 从 网 格 统计 信息 中 可 以 看 出 网 格 已 经 完全 符合 要 求 。 
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任务 IR 

整体 合并 Fa vhs 
T 

V am 区 wie |? 1 

- 输入 参数 > 

合并 公差 (T) - — 


T 仅 沿 善 某 个 单元 边 合并 节点 0 


masraasnenp.sam ' 则 仅 当 节点 形成 


警告 ， 对 大 型 模型 执行 该 据 作 将 花 奥 很 长 时 间 * 







































































6.8 图 层 管理 














V arsa \ sasa Q, sanat = 
Ra Ej mwa 人 emm e's 
9 7 asa 4 Seen P 用 N21 分 风格 wu. 
mesa- “= m= s 
E = 
WEF Ems . 
zast: 
ERFA : 
ER . 
uiz p= 
=s 
图 6.9 网 格 修复 图 6.10 网 格 再 次 统计 
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要 点 : 三 角形 单元 的 纵横 比 是 指 三 
的 纵横 比 的 平均 值 在 15 左右 。 


6. 设置 分 析 类 型 


单 击 工具 栏 中 的 【分 析 序 列国 】 按钮 ， 弹 出 【选择 分 析 序 列 】 对 话 框 ， 选 择 “ 浇 口 位 
置 ” 选项， 如 图 6.11 所 示 ， 单 击 世 -型 定 按钮 ， 完 成 分 析 类 型 设置 


角形 的 长 度 与 高 度 两 个 方向 的 极限 尺寸 之 比 ， 推 荐 






































RORE Š É = 
图 6.11 设置 a 
7. 选择 成 型 材料 s 


单 击 工具 栏 中 的 【选择 材料 È JAUNE “选择 材料 A”, 
框 ， 如 图 6.12 所 示 。 如 果 在 常用 4 

ophi E. iz, 弹出 J 
py T 
EE 弹出 【 


Ca AN Rb > WE 一 ] 控 饲 选择 材料 ， 单 击 [ WE Jx 
天 


钮 ， Ny 





弹出 【选择 材料 】 对 话 
没有 所 需 的 材料 ， 点 选 “ 指 定 材料 ” 单 选 按钮 ， 
件 】 对 话 框 ， 如 所 示 ， 选 择 材 料 名 称 缩写 ， 勾 
“PA6”, qii E. ] 按钮 进 




























































选择 材 料 x 
Q 党 用 材料 : 
CERA C1110HF: SABIC sprata Plastics US, LLC 
Zelyfort et POP nr 4025: | A Semia G 
emsa [ SER Am... 重 设 村 料 列表 
saa 
[COLD Generic Eetinates 1 EZ 
牌号 
[ABS+PC Generic Estimates 了 | | mz... 
选择 材料 
i 
F 选择 后 添加 到 尝 用 材料 列表 
Ca J( ma LT 














图 6.12 ”选择 材料 对 话 框 
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Yama oo y wenns, OS 


搜索 条 件 : 如 = d > ç 
z+) 2 usa 
L.l 


村 和 名 称 编写 
Ey 
FFANS): PAS 




































Lew || amata | | aww... 





图 6.13 ”搜索 材料 对 话 杠 


[> man manitttis LEs 


[所 有 AHHH 《系统 ) v] 
fr ° m 
SABIC ; 


Novanid 1015G3 
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5 Mitsubishi Group 
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ki 
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ENS-Grivory Grilon BT407 
Mitsubishi Group Jovanid-1012C2 X 
m 3 K- , 
nao [(magm-.]ssQ Jee 
N Cam) 
要 比较 村 料 ， 请 和 多 个 项 Ee 
6.14 选择 i Tiste 
提示 : M RIMP RAT 数据 库 ， 可 以 选择 相应 的 材料 制造 商 和 材料 
牌号 ， ETAN 目 关 材 料 信息 进行 搜索 成 导入 新 建材 料 模型 ， 
8. 设置 工艺 参数 


单 击 工具 栏 中 的 【工艺 设置 je ] 按钮 ， 弹 出 工艺 设置 向 导 对 话 框 ， 如 图 6.15 所 示 。 K 
ZAA ROM b, Mii WE uq. 


Tzonas anemon Ñ E Ë 









































= LS 
| EE mi Sa] as. | 
| wasan s c 
nuan x ° 
aoran: 
Anani E .08 1 Ba] 
Anas... 


CE (ma. (na J 





图 6.15 设置 工艺 参数 


单 击 工具 栏 中 的 【开始 分 析 鲁 】 按钮 ， 开 始 分 析 。 计 算 结束 后 ， 任 务 视窗 中 显示 分 析 
结果 ， 如 图 6.16 所 示 。 可 以 看 出 ， 推 荐 的 浇 口 位 置 在 节点 1823 附近 。 
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建议 的 浇 口 位 置 有 ， 
靠近 节点 


- 1823 


616 ”分析 结果 文字 信息 
10. 查看 分 析 结 果 


单 击 工具 栏 中 的 【结果 目 】 按 钮 ， 主 窗口 显示 最 佳 浇 口 位 置 ， 如 图 6.17 所 示 。 


© 


图 6.17 最 
从 分 析 结 果 可 以 看 出 ， no 


Ad 


分 析 结果 





A 处 , 但 是 限于 模具 结构 B 处 并 不 适合 放置 浇 


口 。 综 合 考虑 模具 结构 及 加 工 EN e er 浇 口 位 置 。 
提示 : 浇 口 的 形式 很 多 3) 


能 和 成 型 质量 影响 很 大 。 最 佳 
u 判断 浇 口 的 位 选择 浇注 方式 。 
622 填充 + 保 压 


TA k 


























GHT Rh TANUAN poq, Ph DEREI ARNE, kje R+ 
保 压 ” 选 项， 如 图 6.18 Ma m hÜ WE e, SERA 
选择 分 析 序 列 [LE 
RA + RE + mü [C m | 
E EELEE CRET 
SARR 
E20... 
填充 + RE 














6.18 设置 分 析 类 型 (填充 + 保 压 ) 


提示 : 填充 + 保 压 分 析 可 以 模拟 注塑 成 型 过 程 的 充 模 和 保 压 这 两 个 阶段 ， 目 的 是 尽 可 能 


降低 由 保 压 引起 的 塑 件 收缩 、 翘 曲 等 缺陷 ， 同 时 设 定 合理 的 保 压 条 件 ， 避 免 出 现 过 保 压 
现象 。 


2. 浇注 系统 创建 

1) 调整 塑 件 坐标 系 

单 击 工具 栏 中 的 【几何 国 】 按 钮 ， 然 后 单 击 【 移 动 】 按 钮 ， 在 弹出 的 下 拉 菜 单 中 选择 
“旋转 ”命令 ， 
为 “X 轴 ”， 角度 文 本 框 输入 “90”， 单 击 [中 让 按钮， 完成 旋转 操作 ， 如 图 6.19 所 示 。 


Og: 








2) 型 腔 重 


单 击 
为 “2” 
所 示 。 





动 00 


ARER: 
: kama RS 

图 New 90 
P: rH (y. J E: "ush 





BE 





在 工具 选项 卡 中 框 选 所 有 的 三 角 单 元 及 节点 作为 要 移动 的 对 象 ， 设 置 旋转 轴 







e %2 


“平移 ”命令 ， 在 工具 选项 
X “0, 3, 0”, m h| ma ) 





[Iz me ][? mng] 
^ 输入 参数 
坐标 (xs y, z) 


基准 (B): -0. 18 3.06 6.02 m 





IRIS (dx, dy, dz) 


meo: aa 


ima (N): 1 











工具 








图 6.20 复制 创建 新 节点 


栏 中 的 【型 腔 重 复 】 按 钮 ， 在 弹出 的 【型 腔 重 复 向 导 】 对 话 框 中 设置 型 腔 数 











按 行 


和 列 ， 行 间距 为 “20”， 单 击 世 过 成 -按钮 进行 第 一 次 型 腔 布局 ， 如 图 6.21 





再 次 单 击 工具 栏 中 的 【型 腔 重 复 】 按 钮 ， 在 弹出 的 【型 腔 重 复 向 导 】 对 话 框 中 设置 型 
腔 数 为 “2”, 按 行 排列 , 行 间 距 为 “<40”, 单 击 E 庄 成 按钮 进行 第 二 次 型 腔 布局 , 如 图 6.22 


所 示 。 
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621 型 腔 第 一 次 布局 
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3) 建立 节点 
单 击 工具 栏 中 的 【节点 】 按 入 全 弹出 的 下 拉 菜 单 中 选择 “ 举 标 中 间 创 建 节点 ”命令 ， 
在 工具 选项 卡 中 选择 Al、 Ro q |Z BREER OE ys C1， 然 后 在 工具 





选项 卡 中 再 次 选择 i 
' — 


BETELO] 
mo amiga 


nonw: ' 
a8xenaaasn 


图 6.23 创建 新 节点 C1、C2 


单 击 工具 栏 中 的 【移动 】 按 钮 ， 在 弹出 的 下 拉 菜单 中 选择 “平移 ” 在 【工具 】 选 项 卡 
中 选择 C1、C2 两 节点 ， 设 置 矢量 为 00，0，15)， 单 击 区 = 让 用 负 -] 按 钮 创建 D1、D2 两 节点 ， 


如 图 6.24 所 示 。 
xm) ; 
@p aa 


6.24 创建 新 节点 D1、D2 
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meeeasss KFS AE EET 


单 击 工具 栏 中 的 【节点 】 按 钮 ， 在 弹出 的 下 拉 菜 单 中 选择 “坐标 中 间 创 建 节点 ”命令 ， 
在 工具 选项 卡 中 选择 D1、D2 两 节点 ， 单 击 史 启明 名 按钮 创建 新 节点 E, 然后 单 击 工具 栏 
中 的 【节点 】 按 钮 ， 在 弹出 的 下 拉 菜单 中 选择 “ 偏 移 创建 节点 ”命令 ， 在 工具 选项 卡 中 选 
择 新 创建 的 下 节点 ,设置 偏 移 量 为 0,，0,，25), 单 击 区 = 的 -按钮 创建 新 节点 F, 如 图 6.25 





























4) 创建 主流 道 

单 击 工具 栏 中 的 【 柱 体 】 te nat 第 一 选择 下 节点 、 第 二 移 
择 E 节 点 ， 单 击 创建 为 后 疗 鲫 四 按 钮 ， 在 弹出 生 对 话 框 (图 6.27) 中 单 击 【新建 】 
下 拉 按 钮 ,在 弹出 的 下 撞 菜 单 中 选择 【 冷 主 流 道 ] 丛 令 , 弹出 【 冷 主流 道 】 对 话 框 (图 6.28), 
设置 冷 主 流 道 形 sera Ul. 辑 尺寸 】 按 钮 ， 在 弹出 的 【 横 截 面 尺寸 】 
对 话 框 (图 6. 置 始 端 直径 为 “ 体 角度 为 “1.5”， 单 击 臣 可 旦 忆 按 钮 ， 返 回 冷 
主流 道 对 话 框 ,/ 表 次 单 击 臣 琵 本 按钮 ， 返回 指定 属性 对 话 杠 ， m hÜ WE Jia, pss 
hf ma 按钮 ， 完 成 主流 道 的 创建 。 



























as |IR | 
artem +a) 
输入 参数 
Seyna) 
第 一 : -0.03 27.23 45.55 an 
第 二 : ARBEO m 
nno, T 


网 选择 完成 时 自动 应 用 











HETE 





。 选择 选 顺 = 
创建 为 : ARAU) s E 
Hea: 
_ 
图 6.26 创建 主流 道 工具 选择 图 6.27 创建 主流 道 指定 属性 
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图 6.28 冷 主流 道 设计 
mu À 
由 前 度 定 加 扒 体 形状 
mü s =a (0:200) 
WWW Ls deg [-90:90] 
CE] Cam] 




















图 6.29 ” 模 截面 尺寸 设计 < 


5) 创建 流 道 
同 理 选 择 D1 节点 、E 节点 和 D2 节点 、E Wa 流 道 ， 创 建 为 冷 流 道 ， 设 置 冷 流 道 
WERA “AE”, AEH”, 直径 为 “4.5& 

6) 创建 分 流 道 > > 

同 理 选择 D1 节点 、C1 AM D 5 C2 节点 创建 流 道 ， 创 建 为 冷 流 道 ， 冷 流 道 截 
面 形状 为 “ 圆 形 ”“ 非 锥 体 ”， 直 各 





7) 创建 浇 品 sa 
首先 删除 Al、A2 和 AASTA š: 节点 和 浇 口 附近 一 节点 ,创建 为 
冷 浇 口 ， 冷 浇 口 截面 形 闫 为 -“ 圆 形 ”、“ 锥 体 尺寸 )”， 始 端 直径 为 “3”， 末 端 直径 为 
“0.8”， 按 同样 方法 3 lH. OS 

ZA 32 径 应 该 比分 流 道 前 径 大 一 些 ， 流 道 应 尽量 短 ， 以 减少 注射 时 间 和 广 
料 ， 防 止 型 腔 填充 不 满 。 












3. 对 流 道 柱 体 进行 网 格 划分 
单 击 工具 栏 中 的 【网 格 国 】 按钮 ， 然 后 单 击 【重新 
划分 网 格 】 按 钮 ， 在 【工具 】 选 项 卡 中 ， 选 择 流 道 柱 体 
为 竺 划分 网 格 的 实体 ， 设 置 目 标 边 长 度 为 “5”， 单 击 
YEWa 按 钮 完成 主流 道 柱 体 网 格 划分 。 创 建 好 的 流 
道 系统 如 图 6.30 所 示 。 
4. 设置 注射 位 置 
图 6.30 流 道 系统 单 击 工具 栏 中 的 【注射 位 置 了 按钮 ， 在 图 形 编辑 
区 中 选择 F 点 作为 注射 位 置 。 



































5. 设置 工艺 参数 


单 击 工具 栏 中 的 【工艺 设置 j@ ] 按钮 ， 弹 出 工艺 设置 向 导 对 话 框 ， 如 图 6.31 所 示 。 采 
系统 默认 的 成 型 条 件 ， 单 击 E sm zl. 
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Ca 王刚 一 ma J 
图 6.31 设置 工艺 参数 


6. 分 析 £ 
单 击 工具 栏 中 的 【开始 分 析 鲁 】 按钮 ， LAR 后 ， 可 以 在 任务 视窗 中 选 


择 分 析 结果 进行 观察 。 NS 
提示 : hh 有 一 定 的 差异 ， 因 为 实际 生产 中 要 


考虑 塑料 、 注 塑 机 的 机 械 与 物理 状态 。 ~ 
6.2.3 查看 分 析 结果 


单 击 工具 栏 中 的 【结果 Fa annaa 6.32 所 示 。 
果 










未 端 总 体温 度 
锁 模 力 :XY 图 


模 力 :XY 
š D Aam, E 
Ze % D NRRNSAEAT 
ñ 口 流动 前 沿 温度 < E ZAER 
x° f 口 表层 取向 
D E: 
D 填充 未 端 压力 
AER 口 推荐 的 螺杆 速度 :XY 
口 % 射出 重量 :XY 图 m Ë 应 力 
D m 


ESH) 
u xx 流量 
口 平均 纤维 取向 
口 平均 速度 


接线 


图 6.32 ”可 选 的 分 析 结果 
1. 查看 填充 时 间 
在 方案 任务 窗口 的 分 析 结 果 中 色 选 “充填 时 间 ” 复 选 框 , 填充 时 间 为 0.7052s, 如 图 6.33 


所 示 。 
提示 : 充填 时 间 应 以 较 短 为 好 。 如 果 充 填 时 间 过 长 ， 可 能 会 引起 前 面 的 塑料 凝固 ， 无 


法 完成 浇注 。 

2. 查看 熔 体 流动 前 沿 温度 分 布 

在 方案 任务 窗口 的 分 析 结果 中 多 选 “ 流 动 前 沿 温度 ” 复 选 框 ， 熔 体 流动 前 沿 温度 分 布 
如 图 6.34 所 示 。 由 图 中 可 以 看 出 ， 温 度 分 布 大 致 均匀 。 
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6.33 填充 时 间 





图 6.34 熔 体 流动 前 沿 温度 分 布 
Š; ss x= 
EREDA TARE RR” E, RARI W 6.35 所 示 。 


tus 
VB Ddeg) 


图 6.35 熔接 线 分 布 


4. ETAR 


在 方案 任务 窗口 的 分 析 结 果 中 多 选 “ 气 穴 ” 
出 ， 充 填 后 产生 的 气 穴 不 会 影响 产品 质量 。 


r r 
全 ` 
G li F 5 
be i | 有 
a 
复 选 框 ， 气 穴 分 布 如 图 6.36 所 示 。 可 以 看 








636 气 穴 分 布 


提示 : 在 实际 注射 成 型 时 ， 压 实 阶段 和 保 压 阶段 和 
数 设置 时 ， 也 不 区 分 这 两 个 阶段 ， WA 


63 拉 铺 错 具 设计 准备 
本 节 通 过 采用 UG NX 8.0 


进行 模具 设计 ,帮助 读 
者 了 解 使 用 UG NX 8.0 MW ir 计 的 思路 ya F 
拉链 左右 穿 透 、 前 后 穿 透 Paa arnad 清楚 
型 腔 部 分 与 型 芯 部 分 AUER haik, IHARA A 
ENERE, ERIT AEA half 块 3 分 模 。 拉 链 的 
CAD SAARA b37 所 示 。 Í 
模型 文件 : 光盘 \examplevstart\CHO6Nalian.prt 

SN 结果 文件 : 光盘 \examplevfinishMCHO6\UGNlalian.prt 


视频 文件 ， 光 盘 \ 视 频 \CH06\06 拉链 UG 视频 .mp4 






6.3.1 项目 初始 化 


启动 UG NX 8.0, 打开 附带 光盘 \example\start\CHO06\lalian.prt 文件 ,在 工具 栏 中 单 击 【 开 
始 】 下 拉 按 钮 ， 在 弹出 的 下 拉 菜 单 中 选择 【所 有 应 用 模块 】 中 的 【注塑 模 向 导 】 命 令 ， 进 
入 MW 模块 ， 这 时 会 弹出 【注塑 模 向 导 】 工 具 栏 ， 如 图 6.38 所 示 。 
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图 6.37 ”拉链 模型 
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图 6.38 注塑 模 向 导 工 具 条 
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单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【初始 化 项 目 】 按 钮 ， 弹 出 【初始 化 项 目 】 对 话 框 。 设 
定 拉链 材料 为 “尼龙 ”， 单 击 国 本 双核 钮 ， 完 成 项 目 初始 化 ， 如 图 6.39 所 示 。 得 到 的 初始 
化 产品 如 图 6.40 所 示 。 

















6.39 ”产品 初始 化 设置 


6.3.2 ”设置 模具 坐标 


ne aa 需要 
[WCS] — DiE] aey 旋转 ie x: 


图 6.40 ”拉链 初始 化 


产品 坐标 系 。 选 择 【 格 式 】 一 
JAHE. WF% “-XC 轴 : ZC->YC”, 
旋转 ， 如 图 6.41 所 示 。 








旋转 角度 设置 为 “90”， q. Eea 
单 击 注 ac 中 的 【模具 】 按 钮 ， 弹 出 【模具 CSYS】 对 话 框 ， 点 
选 “ 当 前 WCS m MZ, mH ， 完 成 模具 坐标 系 的 设 定 ， 如 图 6.42 所 示 。 


设置 模具 CSYS 后 的 拉链 头 如 图 6.43 


Orc xc>ve 














ER CR CR 


6.41 【旋转 WCS 绕 …】 6.42 【模具 CSYS】 对 话 框 图 6.43 ”设置 模具 CSYS 后 
对 话 框 的 拉链 头 


要 点 : 指定 模具 坐标 系 后 ， 模 型 与 模具 坐标 系 会 进行 位 置 调整 ， 调 整 过 程 不 是 坐标 系 
移动 ， 而 是 产品 模型 发 生 位 置 变 化 。 


6.3.3 创建 工件 
单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【工件 室 】 按 钮 ， 弹 出 【工件 】 对 话 框 ， 单 击 【绘制 截面 
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4 

ËJ) 按钮 ， 进 入 草图 环境 ， 绘 制 工件 截面 ， 尺 寸 如 图 6.44 所 示 。 单 击 【完成 草图 】 按 钮 ， 
退出 草图 环境 。 
设置 开始 距离 为 “-10”， 结 束 距离 为 “20”， 如 图 6.45 所 示 ， 单 击 匡 证 司 按钮 完成 工 


件 的 创建 。 
要 点 : 创建 工件 体 时 ， 产 品 必须 在 工件 体 的 中 心 ， 而 且 必 须 被 工件 体 完全 包 里 。 可 以 
通过 绘制 工件 截面 设置 工件 大 小 。 




















= 8534 Y = 9727 
0000 Z_up= 11.074 


























图 6.44 绘制 工件 截面 图 6.45 工件 设置 对 话 框 


63.4 型 腔 布局 


单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【型 腔 布局 加 |】 按钮 , 弹出 【型 腔 布局 】 对 话 杠 ,， 如 图 6.46 
所 示 ， 设 置 布局 类 型 为 “和 矩形”“ 平 衡 ” 设置 “YC 轴 ?” 为 矢量 ， 型 腔 数 为 “2”， 缝 阶 距 
离 为 “0”， 单 击 【开始 布 局 回 】 按 钮 ， 进 行 型 腔 布局 ， 第 一 次 布局 结果 如 图 6.47 所 示 。 
于 需要 设 定 一 模 四 腔 ， 所 以 需要 再 次 进行 型 腔 布局 操作 。 再 次 单 击 【型 腔 布局 四 |】 
按钮 ， 在 型 腔 布 局 对 话 框 中 ， 选 择 刚刚 布局 的 那 两 个 工件 ， 设 置 布局 类 型 为 “矩形 ”“ 平 
衡 "”， 设 置 “YC 轴 ” 为 矢量 ， 型 腔 数 为 “2”， 缝 隙 距离 为 “0”， 如 图 6.48 所 示 ， 单 击 【 开 
始 布局 回 】 按钮 ， 进 行 型 腔 布局 。 
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图 6.46 ”型 腔 布局 对 话 框 图 6.47 第 一 次 布 & 图 6.48 型 腔 布局 对 话 杠 

单 击 编辑 布局 栏 中 的 【自动 对 准 中 心 国 】 3! 图 6.49 所 示 ， 令 四 个 型 腔 的 对 称 中 


Í 
ABU r, Mii EEE q1e phani), M 6.50 所 示 。 


i 


自动 对 准 中 心 





图 6.49 ”编辑 布局 栏 选项 图 6.50 完成 型 腔 布局 
提示 : 型 腔 矩 形 布局 可 分 为 “平衡 ”和 “线性 ”两 种 ， 圆 形 布局 可 分 为 “放射 状 ” 和 
“恒定 ”两 种 。 


6.4 模具 分 型 


6.4.1 创建 镶 件 

单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【模具 分 型 工具 加】 按钮 ， 进入 分 模 环境 。 下 面 开 始 创建 
后 模 镶 件 ， 为 后 续 的 分 模 做 准备 。 单 击 应 用 模块 工具 栏 中 的 【 建 模 加 \】 按 钮 ， 进 入 建 模 环 
境 。 选择“Y” 平 面 作为 草图 绘制 平面 ， 绘 制 如 图 6.51 所 示 的 草图 ， 然 后 退出 草图 环境 。 
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图 6.51 s. 
设置 拉 伸 开始 值 为 “-1.1176”， 拉 伸 结 束 值 》 r, giki E e 
作 ， 如 图 6.52 所 示 。 








652 【 拉 伸 】 对 话 框 


单 击 【 求 差 国 |】 按 钮 ， 在 弹出 的 【 求 差 】 对 话 框 中 ， 选 择 目标 为 刚刚 拉 伸 的 实体 ， 设 
置 刀具 为 拉链 ， 勾 选 “ 保 存 工具 ” 复 选 框 ， 单 击 医 且 定 辐 扩 钮 完成 求 差 操作 ， 如 图 6.53 和 
图 6.54 所 示 。 

接 下 来 继续 创建 前 模 镶 件 。 选 择 “Y” 平 面 作为 草图 绘制 平面 ， 绘 制 如 图 6.55 所 示 的 
草图 ， 然 后 退出 草图 环境 。 
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RE E 
目标 PSI 
wwm 
JR u A 
vasso 图 
设置 和 
Orren 
[ RAMESSE 
ag [0.0100] 
Eg v|. 
EEC | 
图 6.53 求 差 对 话 框 图 6.54 FRR 6.55 拉 伸 创建 前 模 镶 件 


设置 拉 伸 开始 值 为 “-1.3208”， 拉 伸 结 束 值 为 ç oja ah E a e pu ih 
操作 ， 如 图 6.56 所 示 。 人 

Mii DRAI 】 按 钮 ， 在 弹出 的 【 求 差 】; A FP， 选择 目标 为 刚刚 拉 伸 的 实体 ， 设 
置 刀 具 为 拉链 头 及 后 模 镶 件 ， 色 选 “ 保 存 Ntan h E RRE, 
求 差 后 得 到 的 前 模 镶 件 ， 如 图 6.57 C 


y“ 




















开始 p t 
Em 1.3208 ma I] 
më 加 
Ea (Leze ma 
布尔 人 
布尔 DE 加 
EE v 
RE v 
设置 v 
HR 2 
EE E] K 
图 6.56 ” 拉 伸 对 话 框 图 6.57 前 模 锐 件 


6.4.2 创建 左 half B 


首先 开始 创建 左 half 块 ， 选 择 窗口 菜单 中 的 “lalian_top_000.prt” 命 令 ， 如 图 6.58 所 示 。 

在 装配 导航 器 中 的 “lalian_top_000” 一 “lalian_layout 021” 一 “lalian_prod_003” 一 
“lalian_core_006” 上 单 击 鼠标 右键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “ 设 为 工作 部 件 ” 命 令 ， 如 
图 6.59 所 示 。 

单 击 建 模 【修剪 体 黑 】 按 钮 ， 弹 出 【修剪 体 】 对 话 框 ， 选 择 工件 为 目标 ， 在 工具 选项 
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下 拉 列 表 框 中 选择 “新 建 平面 ”， 设 置 指定 平面 为 “YC-ZC” 平 面 ， 如 图 6.60 HR. Ai 
加 旺 司 按钮 ， 完 成 修 前 操作 。 
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装配 导航 器 a 
DSRS ma n 
T] 
后 加 的 alian_top-oo0 "I 
D9 alan.var.010 "I 
# S lalian _cool.001 u 
il 
a kl 
窗口 Qj | cc TR #0 8 w 
= EG lalian _prod.003 u 
es & B alan_prod_o0s [F] 
RAO @ S lalian _prod.003 z] 
C ka ti ® M laliancombined.012 [F] 
0600 Š E alan_prod_o03 [F] 
"I 
L lalian_cavity_002 prt kl 
2 lallan_layout-.021 prt f 
2 lallan_core_006 prt 3 
4 lallan_parting_022 prt 
alia r 
Isu. 











图 6.60 【修剪 体 】 对 话 框 
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6.61 ”装配 环境 


单 击 装配 工具 栏 中 的 【WAVE 儿 何 链接 器 | 则 】 按 钮 ， 如 图 6.62 所 示 。 选 择 如 图 6.63 
所 示 的 前 模 镶 件 、 后 模 镶 件 及 拉链 三 个 实体 。 
:a 


图 6.62 装配 工具 栏 














143| 





图 6.63 选择 链接 体 
单 击 【 求 差 罚 "1】 按钮 ， 弹 出 【 求 差 】 对 话 框 ， 选 择 工件 为 目标 ， 选 择 刚刚 链接 的 三 
个 体 为 刀具 ， 单 击 葬 酉 8 到 按钮 ， 完 成 求 差 操作 ， 如 图 6.64 所 示 。 
完成 求 差 后 的 左 half 块 如 图 6.65 所 示 。 








ay 


A 差 对 话 框 Ag 图 6.65 左 half 块 型 腔 
64.3 创建 右 half 块 


下 面 开 始 创建 右 half 块 ， 在 装配 导航 器 中 的 “lalian_top_000” 一 “lalian_layout_021” 一 
“lalian_prod_003” 一 “lalian_cavity_002” 上 单 击 鼠标 右键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 弹出 的 选 
择 “ 设 为 工作 部 件 ” 命 令 ， 如 图 6.66 所 示 。 


š 
Jal 
š 
>| è 














图 6.66 装配 导航 器 


ha 





单 击 建 模 【修剪 体 国 】 按 钮 ， 弹 出 【修剪 体 】 对 话 框 ， 选 择 工件 为 目标 ， 在 工具 选项 
下 拉 列 表 框 中 选择 “新 建 平面 ” 设置 指定 平面 为 “YC-ZC” 平 面 ， 并 单 击 【 反 向 辆 ] 按 
钮 ， 如 图 6.67 所 示 。 单 击 国 这 司 拉 钮 ， 完 成 修剪 操作 。 

选择 【开始 】 一 【装配 】 命 令 ， 进 入 装配 环境 ， 如 图 6.68 所 示 。 
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图 6.67 【修剪 体 】 对 话 框 N 
单 击 装配 工具 栏 中 的 【WAVE 几何 链接 器 


后 模 镶 件 及 拉链 三 个 实体 。 








xO 和 =m mis 


图 6.69 选择 链接 体 
wh DRAT] 按钮 ， 弹 出 【 求 差 】 对 话 框 ， 选 择 工件 为 目标 ， 选 择 刚刚 链接 的 三 个 
体 为 刀具 ， 单 击 EEE 旺 司 近 钮 ， 完 成 求 差 操作 ， 如 图 6.70 所 示 。 
完成 求 差 后 的 右 half 块 如 图 6.71 所 示 。 





























图 6.70 求 差 对 话 框 图 6.71 右 half 块 型 腔 
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要 点 : 分 型 面 是 将 模具 的 各 个 面 分 开 以 便于 取出 成 型 品 的 界面 ， 也 就 是 从 模具 中 取出 
铸件 和 凝 件 的 动 、 定 模 接触 面 或 办 合 模 的 办 合 面 。 


644 ”模具 分 型 


在 装配 导航 器 中 的 “lalian_top_000” 上 单 击 鼠 标 右键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “ 设 
为 工作 部 件 ” 命 令 ， 完 成 拉链 分 模 ， 如 图 6.72 所 示 ， 左 half 块 型 腔 如 图 6.73 所 示 。 











图 6.72 完成 拉链 分 模 A 
要 点 : 分 型 管理 器 的 作用 Wy 寸 久 选 或 取消 为 选 分 型 对 象 对 应 的 


6.73 Æ half 块 型 腔 


复 选 框 来 控制 对 象 的 现实 和 隐藏 。 


SA É 架 


单 击 注塑 模 向 导 工 【 模 架 库 国 】 人 E, 。 选 择 龙 记 
标准 模 架 两 板 模 Z -B25-C90, ` KG 图 6.74 所 示 ， 单 击 a, 完成 
模 架 调用 。 


mws vv Wa 


GTYPE-0, auoe PIN ON 0 PLATE 
GTYPE-1. GUIDE PIN ON A PLATE 











6.74 ”调用 标准 模 架 


N46 


-====mamee HEF Aa EET 


66 实例 总 结 


本 章 介绍 了 拉链 注塑 模具 设计 的 方法 和 过 程 。 拉链 形 状 较 复 杂 , 模具 需要 采用 half 块 ， 
所 以 采用 自 建 前 后 模 贸 件 ， 然 后 折 分 左右 half 块 的 办 法 来 分 模 。 


67 上 机 实 操 
1. 连接 杆 


“ 品 要 求 表 面 光 洁 ， 机 械 性 能 良好 ， 耐 冲击 ， 有 很 好 a 于 连接 杆 较 长 ， 
om 以 保证 零件 的 成 型 ， 




















产品 材料 ，ABS 塑料 。 
连接 杆 外 形 如 图 6.75 所 示 。 


Na。 
z XP 
Po 


S x= 








的 耐 磨损 性 。 浇 口 形式 可 采用 点 浇 口 。 本 产品 为 大 批量 生产 件 ， 模 具 应 采用 一 模 多 腔 。 
产品 材料 ， ABS 塑料 ， 材 料 厚度 为 1.6mm。 
面 壳 壳 体 外 形 如 图 6.76 所 示 。 


RA 


图 6.76 面 壳 壳 体 

















2 w 
面 壳 壳 体 主要 起 防护 作用 。 该 产品 的 表面 要 求 光洁 ， 机 械 性 能 良好 ， 耐 冲击 ， 有 很 好 
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= 7 = 

摩托 车 头 低 模 具 设计 
2 

和 P gS 


产品 外 形 轮 廊 复 杂 ， 要 求 质量 轻 ， 枕 投 浊 能 良好 ， 耐 冲击 ， 有 很 好 的 耐 广 损 性 ， 且 对 外 观 
BREG BEARR, MAARA saranat 

>L v NK 
€@ S S 
入 RERA 1. NS 


本 章 以 摩托 车 头盔 为 例 ， 介 绍 在 gi Mold Wizard 下 模具 设计 的 操作 过 程 。 该 


< x > 
> soot É 
> 冷却 分 外 
> 创建 模具 工件 
> 创建 浇注 系统 
> 添加 模 架 
> 创建 顶 出 系统 


=-="... RAAR a 例 5 Mr 


71 模具 设计 任务 


设计 任务 : 摩托 车 头 田 塑料 模具 设计 。 头 田 为 塑料 制品 ， 如 
图 7.1 所 示 。 由 于 产品 外 形 轮廓 复杂 ， 且 对 外 观 要 求 较 高 ,不 能 
瑕 羔 ， 不 能 用 常规 方法 注塑 成 型 ， 难 点 在 于 浇 口 和 浇注 系统 的 
设计 。 

设计 要 求 : 

(1) 材料 : ABS. 

(2) 缩水 率 : 1.0055. 

(3) 外 观 要求 : EEE. 

(4) 模具 布局 : 一 模 一 腔 。 





























& 图 7.1 摩托 车 头盔 模型 
7.2 An 


确定 塑 件 浇 口 位 置 是 进行 注塑 成 型 Ri. 当 模 型 存在 一 个 或 多 个 浇 口 时 ， 需 进 
行 浇 口 位 置 分 析 ， eis 道 平衡 和 流动 阻力 的 合理 浇 口 位 置 。 


模型 文件 : 光盘 

D 结果 文件 : 2 mple\finish\CHO' i.mpi 
<= anzi 光春 (视频 \CH07\07 KEAN mp4 
721 Bts ir 

浇 口 位 置 分 析 一 般 可 以 按照 以 下 几 个 步骤 完成 : 

导入 或 新 建 CAD 模型 一 划分 网 格 一 网 格 质量 检查 与 修复 一 选择 分 析 类 型 一 选择 材料 一 
设 定 成 型 工艺 一 开始 分 析 。 

浇 口 位 置 分 析 的 具体 步骤 如 下 。 

1. 新 建 工程 项 目 

单 击 工具 栏 中 的 【新 建 工程 图 】 按 钮 ， 弹 出 【创建 新 工程 】 对 话 框 ， 在 工程 名 称 文本 
框 中 输入 “toukui”， 保 持 默认 的 创建 位 置 ， 如 图 7.2 所 示 。 单 击 世 和 按钮， 创建 一 个 
名 为 “toukui” 的 工程 项 目 。 

创建 新 工程 L? sbs] 


IRRRM: toukui ] 


OREO:  C:\Users\DELL\Documents\liy AE 
em: 建议 每 个 目录 仅 创建 一 个 工程 。 如 果 该 目录 不 存在 ， 则 会 创建 












































图 7.2 新 建 工 程 
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2. 导入 模型 





单 击 【导入 可】 按钮 ,弹出 【导入 】 对 话 框 (图 7.3), 找到 \example\start\ CHO7toukui.stl 
文件 ， 单 击 【打开 】 按 钮 。 在 新 弹出 的 对 话 框 中 选择 “ 双 层 面 ” 单位 选择 “毫米 ” 单 
RU ë 按钮， 此 时 导入 的 模型 如 图 7.4 所 示 。 


导入 

















*8sgmennpunm AIUSARRM: 
nga = Esas 
wynmnatsiw. wagisnaq. 


RAs) 
RR: 106.95 x 39.94 x 12.50 














7 T 
‘ 17.4 ”导入 模型 示意 
3. 划分 网 格 


单 击 工具 栏 中 的 【网 格 国 】 按 钮 ， 打 开 网 格 划分 设置 选项 。 单 击 【 生 成 网 格 图 】 按 
钮 ， 在 工具 选项 卡 中 设置 全 局 网 格 边 长 为 “10”， 然 后 单 击 【 立 即 划分 网 格 】 按 钮 ， 图 形 编 


辑 器 下 方 的 网 格 日 志 中 将 显示 划分 网 格 的 相关 信息 ， 创建 的 手机 网 格 如 图 7.5 所 示 。 




















[一 EC 
生成 网 格 F2 ~ 加 


号 Sasu 


rT 四 
I F88E+O) 
= 





mE 




















1 
， 重新 介 分 边界 的 同 格 BEP) 
全 局 网 格 边 长 人 L): 0 加 
* 合并 公差 (T): oi m 
Tje ERARD 





liso 


mmeneeemee 228263 AES: E 例 5 kf 


要 点 : 系统 自动 生成 的 网 格 随 着 塑 件 形状 的 复杂 程度 不 同 存在 或 多 或 少 的 缺陷 ， 会 影 
响 计 算 的 准确 性 ， 因 此 在 分 析 之 前 需 统 计 网 格 状态 ， 根 据 统 计 结 果 对 现 有 网 格 进行 修改 。 
4. 塑 件 网 格 统计 


单 击 【 网 格 统计 量 】 按 钮 ， 在 工具 选项 卡 中 单 击 臣 = 本 按钮 ， 对 网 格 进行 统计 ， 网 























格 统计 结果 如 图 7.6 BR. S hi SA ] 按 钮 ， 完 成 查看 网 格 统计 信息 。 
EJ TES 
REEE: 2752.04 ca"2 zl 
mai In | A ay 303.6 cm 3 | 
网 格 统 计 F2 mr: q: a 
mal) KR Cn Ee 
nasa pap 5 
wama. H ss 
职 向 细节 ， < 
信息 RAF 元 ° 
产生 关于 当前 网 格 的 摘要 报告 wx nfn 
选项 元 ° 
显示 诊断 结果 的 位 轩 EAÑ. 
ml/ L KOR ms 
将 结果 置 于 诊断 层 中 <\ -| 
辐 限于 可 见 实 体 d ED | 





x 5 
>Z 图 7.6 ne 

5. 网 格 修复 入 一 
依据 网 格 统计 和 多 的 信息 ， er 在 本 实例 中 ， 主 要 的 问题 是 纵 


横 比 过 大 aya 可 以 运用 修复 工 其 夭 复 ， 单 击 【 纵 横 比 】 按 钮 ， 在 工具 选项 卡 中 的 
最 小 值 中 输入 字 0”， 并 勾 选 “将 结果 置 于 诊断 层 中 ” 复 选 框 ， 单 击 了 E 汪 二 按钮 ， 如 图 77 
所 示 。 在 层 管 理 窗口 中 ， 取 消 勾 选 其 他 图 层 ， 只 色 选 诊断 结果 图 层 (图 7.8)， 单 击 【 展 开导 
国 】 按 乌 ， 展 开导 对话 框 如 图 7.9 所 示 ， 设 置 展开 当前 选择 为 “1”， 单 击 EE 滞 接 铀 ， 
网 格 诊断 结果 如 图 7.10 所 示 。 运 用 网 络 修复 工具 对 有 问题 的 网 格 进行 一 一 修复 ， 如 图 7.11 
所 示 。 当 网 格 修复 完成 以 后 ， 要 对 网 格 进行 再 次 统计 ， 如 图 7.12 所 示 ， 从 网 格 统计 信息 中 
可 以 看 出 网 格 已 经 完全 符合 要 求 了 。 
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图 7.7 纵横 比 诊断 
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St1 表示 
新 建 节点 
新 建 三 角形 
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展开 当前 选择 


将 展开 的 实体 置 于 新 层 中 
注释 : 仅 对 于 网 属实 体 支持 此 功能 
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78 图 层 管理 
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79 ”展开 层 对 话 框 





XO J 
g 7 点 S 移动 节点 Q saume 
maa 处 b arna Bisa 
Ee ADS 
ESN ~ | 


a 


\ 
\ 


图 7.11 网 格 修复 
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712 ”再次 进行 网 格 统计 


要 点 : 自动 修复 命令 智能 化 程度 较 高 ， 常 用 来 处 理 网 格 缺 陷 。 在 自动 修复 无 法 完成 缺 


陷 修 改 之 后 再 考虑 人 工 修改 。 
6. 设置 分 析 类 型 
单 击 工具 栏 中 的 【分 析 序 列 甸 】 按 钮 ， 弹 














置 ”选项 ， 如 图 7.13 rz, U Wë zm, 


HH【 选 择 分 析 序列 】 对 话 框 ， 选 择 “ 浇 口 位 
完成 分 析 类 型 设置 。 


-ameneeemeee 哈 塑 变 坝 单 咋 劳 肉 剑 例 5 kf 









































选择 分 析 序 列 
+ “3 

a + RE + më 

25 + 填充 + 保 压 + mis 
Gemma 
江口 位 轩 

713 ”设置 分 析 类 型 
7. 选择 成 型 材料 





单 击 工具 栏 中 的 【选择 材料 令 】 按 钮 ， 选 择 “ 选 择 材料 A”， 弹 出 【选择 材料 】 对 话 
框 ， 如 图 7.14 所 示 。 ee j “指定 材料 ” 单 选 按钮 ， 
PAR RARAN, 











“精确 字符 串 匹 配 ” 复 选 框 ， 在 子 字符 趾 文 本 框 中 办 A 7, p EE ] 按钮 进行 搜 
索 ， 弹 出 【选择 热塑性 材料 】 对 话 框 ， 如 图 7.46 交 未 选择 所 需 材 料 [JP h maa.) 


EL nl, mG hUC SNE w CC 88 zq, Bukak, 
a=) 
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ABS+PC Generic Estinates 了 | mz... 
选择 材料 
[mw J] ma... NRA: 全 aynam h 
网 选择 后 二 加 到 第 用 材料 列 表 
Cue J ma bD J 
图 7.14 选择 材料 对 话 杠 
varte w sf wam ws ee Le iss 
=- 
w d> $ 
a 
材料 名 称 编写 
子 字符 种 (3): ABS 
v 靖 确 字 行 串 匹 配 
Cn) AB333680 GEW RA J[ MDG ) 


























715 ”搜索 条 件 对 话 框 
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“S. m 
TE 8 
Polylac Pa=717 E) 
PA 764 B 
T8 Chi Mei Corporation PN-127 
T9 Chi Mei Corporation Polylac PA-1468 
B0 Chi Mei Corporation Polylac Ph-756 2 
* mu; , 
| tew RAR...) mio... J| mwa... ] mga... ][ Meo... 
aao ) 
要 比较 材料， 请 选择 列表 中 两 个 或 多 个 项 * 

















图 7.16 选择 热塑性 材料 对 话 框 
8. 设置 工艺 参数 


单 击 工具 栏 中 的 【工艺 设置 办】 按钮 ， no 如 图 7.17 所 示 。 采 























系统 默认 的 成 型 条 件 ， 单 击 蕊 一 按 钮 。 











9. 分 析 Zh- x 


A 
单 击 工具 É DFA S es 计算 结束 后 ， 任 务 视 窗 中 显示 分 析 
结果 ， 如 图 7.18 所 示 。 可 以 看 出 ， 推 荐 的 浇 口 位 置 在 节点 20027 附近 。 


建议 的 浇 口 位 置 有 ， 
fits, - 20027 


图 7.18 分 析 结果 文字 信息 
10. 查看 分 析 结 果 


单 击 工具 栏 中 的 【结果 转 】 按钮 ， 双 击 左 侧 任务 栏 中 的 “toukui_study ( 浇 口 位 置 )”， 主 
窗口 中 显示 最 佳 浇 口 位 置 ， 同 时 考虑 其 他 方面 的 因素 ， 拟 定 的 浇 口 位 置 如 图 7.19 所 示 。 















® toukui_study 回 
® toukui_study 《 淡 口 位 置 》 a 


图 7.19 最 佳 浇 口 位 置 分 析 结果 
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7.2.2 ”快速 填充 分 析 


. 设置 分 析 类 型 


= 

















memesememee [228263 iS MES: el 例 5 Mr 


鼠标 右键 单 击 左 侧 任务 栏 中 的 “toukui_study ( 浇 口 位 置 )”, 在 快捷 菜单 中 选择 重复 命 





令 ， 重 命名 新 建立 的 任务 为 “toukui_study 快速 填充 ”。 单 击 工具 栏 中 的 【分 析 序列 锋 】 按 











弹出 【选择 分 析 序 列 】 对 话 框 ， 选 择 快速 填充 选项 ， 如 图 7.20 BR, QU ü= Ja 














钮 ， 
钮 ， 完 成 分 析 类 型 设置 。 
选择 分 析 序 列 
EN 


S + Ë + 
fo n iad + RE + Bb 
PËR 

















RERE 











2. 浇注 系统 创建 

单 击 工具 栏 中 的 【几何 
【节点 ] 一 【 偏 移 创 建 节 点 】 
创建 节点 N1。 


在 弹出 的 下 1 选择 【 冷 主流 道 】 


图 7.20 Room 
AR V 弹出 【 几 低 于 工具 栏 ， 如 图 7.21 所 示 。 单 击 
2 测 偏 移 节点 N 竹 浇 口 位 置 ), 移动 矢量 (0, 0, 80), 


单 击 Ci pa ea Niy 
选项 ， eaol * 出 【指定 属性 





市 点 N1， 更 改 “ 创 建 为 ”的 “ 建 模 实体 ” 
E， 如 图 7.22 所 示 。 单 击 【 新 建 】 下 拉 按 钮 ， 
。 在 弹出 的 【 冷 主 流 道 】 对 话 框 中 ， 如 图 7.23 


所 示 ， 选 取 截 而 形状 为 “ 圆 形 ”， 形 状 是 “ 锥 体 (由 角度 )”， 然 后 单 击 【编辑 尺寸 】 按 钮 ， 
弹出 界面 设计 对 话 框 , 如 图 7.24 所 示 。 设置 始 端 直径 为 “4”, 锥 体 角度 为 “2”, ñ hC WE) 








Zee 










Ma a 
. "` MEHRA 


weena = 









S) teukui study 快速 填充 
[S SSES ` veukai—study 


7.21 ”选择 浇 口 位 置 图 





Laez 


mt an 
EE E OE u) 








7.22 ”指定 浇 口 属性 
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723 设计 冷 主流 道 
„mrs e = ¿O m. Ukes 
由 角度 定 加 入 体形 状 - 
始 端 直径 生 aa (0:200] 
RER Z dee [-90:90] 























E sJ =n 














图 7.24 设计 截面 


a o 网 格 】 按 钮 ， 选 择 所 有 创建 的 
柱 体 ， n a ma h SRW ik, FARI 







; s: FP 的 【注射 位 置 和 el, MRL 
余 注射 位 置 N 浆 网 形 编 辑 区 中 的 最 佳 浇 口 位 置 上 选择 一 个 基点 ， 作 








Ñawsa = y A 
8725 设置 注射 位 fi TP HA 弹出 工艺 设置 向 导 对 话 框 ， 如 图 7.26 
< fi 示 。 be 2A agt S HU We hn. 

J 


























oE 
= <. 
二 
"| naen. 
C maswa 
Z nswnwunannapnaw 1 


CE J = Ju mm j 





图 7.26 设置 工艺 参数 
4. 分 析 eee 





=> Wab 
回 充填 时 间 
单 击 工具 栏 中 的 【开始 分 析 鲁 】 按 钮 ， 开 始 分 析 。 计 算 结束 Eo 
后 ， 可 以 在 任务 视窗 中 选择 分 析 结果 进行 观察 如 图 7.27 所 示 。 SR 
提示 : 在 查看 分 析 结果 时 ， 一 次 只 能 查看 一 种 类 型 的 分 析 结 Ed 
果 。 —E nas sp nta sata mp sh. 图 7.27 可 选 的 分 析 结 果 


723 ”查看 分 析 结 果 





单 击 工具 栏 中 的 【结果 目 】 按 钮 ， 查 看 分 析 结果 。 
1. 查看 填充 时 间 


在 方案 任务 窗口 的 分 析 结 果 中 勾 选 “ 充 填 时 间 ” 复 选 框 , 填充 时 间 为 1.358s， 如 图 7.28 
所 示 。 







,kk 
yi a t 
2. BARRAN E RAA ya% 
在 方案 任务 窗 [ waw: “baa ” 复 选 框 ， 熔 体 流动 前 沿 温度 分 布 
如 图 7.29 所 示 。 Qhan, Wa odu ke], 
anan g 





atodas me 
7.29” 熔 体 流动 前 沿 温 度 分 布 
3. 查看 熔接 线 


在 方案 任务 窗口 的 分 析 结果 中 勾 选 “熔接 线 ” 复 选 框 ， 熔 接线 分 布 如 图 7.30 所 示 。 
提示 : 产生 熔接 线 的 原因 可 能 是 料 温 太 低 ， 塑 料 流动 性 差 ， 注 射 压力 低 ， 注 射 速度 太 
模 温 低 ， 模 腔 排 气 不 良 ， 原 料 被 污染 等 。 


= 
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Autodesk [IT : 
图 7.30 RRRA 
4. BFAR 
在 方案 任务 窗口 的 分 析 结 果 中 色 选 “ 气 2 Pa 分布 如 图 7.31 所 示 。 


可 以 看 出 ， 充 填 后 产生 的 气 穴 不 会 影响 产品 上 





TI 


7.31 气 穴 分 布 


73 ”头盔 模具 设计 准备 





8.0 MW 进行 模具 设计 的 思路 与 流程 。 


模型 文件 : 光盘 \examplevstart\CHO7vtoukui.prt 
N 结果 文件 :光盘 \example\finishCH07\UG\toukui.prt 
E 


x 视频 文件 : 光盘 \ 视 频 \CHOT\07 头盔 UG 视频 .mp4 














7.3.1 项 目 初始 化 


启动 UG NX 8.0， 打 开 附带 光盘 \examplevstart\CH07\toukui.prt 文件 。 在 了 


[ 具 栏 
【开始 】 下 拉 按钮 ， 在 弹出 的 下 拉 菜 单 中 选择 【所 有 应 用 模块 〗 中 的 【注塑 模 


向 导 】 
































p 





hE 


UG NX 8.0 MW 对 绝缘 盒 上 盖 进 行 模具 设计 , 帮助 读者 了 解 使 用 UG NX 





Hr 


命令 ， 





进入 MW 模块 ， 这 时 会 弹出 【注塑 模 向 导 】 工 具 栏 ， 如 图 7.32 所 示 。 
PENDA" o = 2 - 


fj NX 板 全 是 Ctrl+Alt+N 
Ç 外 网站 型 & 计 四 -Cul+Ahrs 
Ê EO CtrlsShift+D 
WO 高 级 仿 直 MW) 
A 运动 仿真 OQ)- 
F aw- Cl+Alt+M 
I ETAO- 


BRU 
PMI 


Banio 














a £ B k @ ° m = J * 


型 sa 。 标准 部 件 ”项 杆 后 处 
E F 


m B u =< g SSS Tan aE S Ce 


物料 清单 。 装配 图 纸 “ ety 概念 设计 


aseo! aei Eno 模具 [5Y5 CME 工件 Mems =! 


atiy FEE AoE 流 道 a 电 要 


m73 adiasa 
在 工具 栏 中 单 击 【初始 化 项 Sa 弹出 【初始 化 项 目 】 Te i 框 。 在 对 话 框 中 设 
置 路 径 、 名 称 ， 材 料 设 为 N PR 收 缩 率 设 为 o i E, Ra 


对 零件 进行 初始 化 ， 如 图 To 
























Z 
X Q | 
项 目 设置 人 
路 径 
Dz DOCUNENTNUGANY DOCUMENT\2012. 3 
Name 
fous  ] 
fs ë H 
REE 1.006 | 
wR 
Et v 
设置 v 


ma 三 和 





7.33 初始 化 设置 


要 点 : 投影 单位 用 于 设 定 模具 单位 制 ， 也 可 以 改变 导入 产品 的 尺寸 单位 。 该 组 包括 毫 
米 和 英寸 两 个 单位 制 ， 可 以 根据 需要 选择 不 同 的 单位 制 。 


7.3.2 ”设置 模具 坐标 系 








在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 单 击 【模具 CSYS 总 】 按 钮 ， 弹 出 【模具 CSYS】 对 话 框 ， 点 
选 “ 产 品 实体 中 心 ” 单 选 按钮 ， 单 击 EEE 定 辐 按钮 ， 重 新 设 定 模具 坐标 系 ， 如 图 7.34 所 示 。 








159| 


Meo 














AWANE EER aa s... Q... 





单 击 注塑 横向 导 了 


选择 “均匀 ”， 比 例 














图 7.34 设 定 模具 坐标 系 
提示 : 编辑 材料 数据 库 可 以 方便 地 更 改 和 添 


Excel 软件 后 就 可 以 使 用 和 编辑 该 数据 库 。 $ 


】 按 钮 ， 弹 出 【工件 】 对 话 框 ， 将 工件 方法 定义 


7.3.3 创建 工件 


单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【 


为 “用 户 定义 的 块 ” 
钮 ， 如 图 7.36 所 示 。 





[ 具 栏 中 的 【收缩 率 国 ]】 按钮 ， 弹 出 【缩放 体 】 对 话 框 ， 在 类 型 栏 中 
因子 输入 “1.006”， 单 击 


钮 ， 如 图 7.35 所 示 。 








< W735 设 定 收缩 率 


和 收缩 率 ， 用 户 计算 机 在 安装 





emang sy. ARA -30K “280”, tali Eh 
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y* 


REIH 


7.4 模具 分 型 


7.4.1 创建 曲面 补 片 


单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【模具 分 型 工具 车 】 按钮 ， 弹 出 【模具 分 型 工具 】 工 具 栏 ， 
如 图 7.37 所 示 。 
A e R È g = š = 图 


区 域 分 析 MEHA EXEN 。 设计 分 型 而 ”编辑 分 型 而 和 定义 型 入 和 型 。 交接 模型 。 RHID JASNE 
曲面 补 片 3 片 片 体 


图 7.37 模具 分 型 工具 工具 栏 
单 击 模具 分 型 工具 工具 栏 中 的 【曲面 补 片 念 】 按 统 弹出 【边缘 修补 】 对 话 框 ， 
类 型 选择 “ 移 刀 ” 单 击 【选择 环 加 按钮 ， 再 先 OIR, y EE e, 
Ai h E PAA ETS 187.38 所 示 。 


PTT EE 
PAR A 
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图 7.38 ”缺口 修补 
要 点 : 实体 补 片 是 一 种 通过 建造 模型 来 封闭 开口 区 域 的 方法 。 分 型 面 缝合 时 ， 可 能 会 
出 现 不 合理 的 情况 ， 需 要 进行 多 次 修改 。 
单 击 【 桥 接 曲 线 器 】 按钮， 系统 弹出 【桥接 曲线 】 对 话 杠 ， 对 曲线 进行 桥接 ， 分 别 选 
择 起 始 对 象 和 终止 对 象 ， 单 击 国 记 遇 扶 钮 完成 ， 单 击 匡 员 讽 护 钮 退出 ， 如 图 7.39 所 示 。 
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Wm 
siue Al 
an me 
v ARNEO (2) E3] 
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a Ny 
的 球面 v 
PENR v 
形状 控制 Al 
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单 击 【通过 网 格 曲面 S ] 按 oo 系统 弹出 【通过 网 格 曲面 】 对 话 框 ， 分 别 
J 


s EBR XO HR, Et ZRA 


出 ， 如 图 7.40 所 示 。 








1162 





相 切 Ho of h Ea 


D 
~ 








图 7.40 网 格 曲面 


提示 : 对 于 复杂 的 分 型 线 ， 系 统 不 能 自动 生成 最 大 分 型 面 ， 


法 手动 创建 分 型 面 。 
单 击 【 编 辑 分 型 面 和 曲线 晤 】 按钮， 弹出 【编辑 分 型 面 和 曲面 补 片 】 对 话 框 ， 选 择 手 
动 创建 的 面 添加 为 曲面 补 片 ， 单 击 国 吕 蝇 按钮 完成 ， 单 击 国 呈 镜 按钮 退出 ， 如 图 7.41 








































































所 示 。 
岛 辑 分 型 面 和 曲面 补 片 Ë o x 
mm A 
设置 人 
=i 

[we EGR 本 ER 上 
图 7.41 添加 a 
7.42 ”创建 分 型 面 SS 


单 击 【 设 计 分 型 面 密 】 按 钮 ， ra 设计 ， 在 弹出 的 【设计 分 型 面 】 对 话 杠 中， 
WI F HIH f A N a . EUEN e, h 
Hiap “zo”, i GON W: 安 钮 完成 分 型 面 的 创建 ， 单 击 


国生 按钮 退出 ， 如 














图 7.42 创建 分 型 面 
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ha 


要 点 : 一 般 零件 分 模 面 可 以 根据 零件 形状 (如 最 大 截面 处 ) 和 成 品 从 模具 中 的 顶 出 方向 
灯 因 素 确定 ， 但 系统 指定 的 分 模 面 不 一 定 是 复合 要 求 的 。 可 以 通过 编辑 分 型 线 修改 并 确定 
零件 的 分 模 面 。 


7.5 创建 型 腔 和 型 芯 


75.1 指定 型 腔 区 域 

Aii DEXKRAAJ 按钮 ， 弹 出 【定义 区 域 】 对 话 框 ， 选 择 “ 型 腔 区 域 ” 选择 头盔 
外 表面 作为 型 腔 区 域 ， 勾 选 “ 创 建 区 域 ” 复 选 框 ， 单 击 夸 二 加 接 包 完 成 型 腔 区 域 的 定义 ， 
单 击 国 机 按钮 退出 ， 如 图 7.43 所 示 。 
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743 ”定义 型 腔 区 域 
7.5.2 ”指定 型 芯 区 域 


单 击 【 定 义 区 域 八 】 按 钮 ， 弹 出 【定义 区 域 】 对 话 框 ， 选 择 “ 型 芯 区 域 ” 选择 头盔 
内 表面 作为 型 腔 区 域 , 色 选 “创建 区 域 ” 复 选 框 ， 单 击 荐 二 昌 量 掖 钮 ， 完 成 型 芯 区 域 的 定义 ， 
SW hBi i, Am 7.44 所 示 。 


7.5.3 创建 区 域 


单 击 【 定 义 区 域 人 性] 按钮， 弹出 【定义 区 域 】 对 话 框 ， 选 择 “ 新 区 域 ” m lemmas 
按钮 完成 ， 单 击 国生 是 按 钮 退出 ， 如 图 7.45 所 示 。 
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7.5.4 创建 型 腔 
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图 7.45 定义 创建 区 域 


单 击 【定义 型 腔 和 型 芯 鱼 】 按 钮 弹出 【定义 型 腔 和 型 芯 】 对 话 框 , 选择 “型 腔 区 域 ” 








的 创建 ， 如 图 7.46 所 示 。 


H【 查 看 分 析 结果 】 对 话 框 ， 单 击 国 一 是 辐 扩 钮 退出 ， 完 成 型 腔 
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755 创建 型 芯 


单 击 【 定 
suh Ea 


的 创建 ， 如 图 7. 4% 























图 7.47 创建 型 芯 
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7.5.6 ” 拆 分 型 腔 创建 滑 块 


选择 型 腔 设 置 为 “ 设 为 工作 部 件 ” 选择 【插入 】 一 【修剪 T】~【 拆 分 体 】 命 令 ， 弹 
出 【 拆 分 体 】 对 话 框 ， 选 择 体 选择 为 型 腔 ， 工 具 选 项 选择 “新 建 平面 ” 指定 平面 选择 GE 四 
二 等 分 平面 ， 创 建 中 间 平 面 ， 单 击 医德 是 司 扩 钮 完成 拆 分 体 ， 如 图 7.48 所 示 。 























wa: É 


` 
75.7 4292568 43 it NN > 
选择 型 腔 设 置 为 < ft”, Wah einan 平面 ， 如 图 7.49 所 
示 ， 设 置 拉 伸 为 en i “150”, 安 钮 完成 平面 的 创建 。 选 择 【 插 





选择 体 选 择 为 型 芯 ， 工 具 选 项 


入 】 一 【修剪 TALM Q, 2 pn 
ME TRY, EPERE ENSAG 多 钮 完成 拆 分 体 。 

















7.49” 拆 分 型 芯 


7.6 ”调用 标准 模 架 








选择 窗口 菜单 中 的 “toukui-top-000.prt” 命 令 ， 即 顶层 模型 ， 单 击 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 
的 【 模 架 库 回 ]】 按钮 ， 弹 出 【 模 架 设计 】 对 话 框 。 在 【 模 架 设计 】 对 话 框 的 目录 下 拉 列表 
框 中 选择 “DME_2G” 模 架 ， 类 型 为 “A”， 选 择 模 架 的 型 号 为 “6065”， 在 窗口 的 最 底部 ， 
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将 BP_h 的 值 改 为 “200”，AP_h 的 值 改 为 “100”，CP-h 的 值 改 为 “200”， 单 击 上 这 司 扩 
钮 完成 模 架 设计 ， 如 图 7.50 所 示 ， 加 载 的 模 架 如 图 7.51 所 示 。 


一 | 
A 大 水 口 








GTYPE=0, GUIDE PIN ON B PLATE 
GTYPE=1, GUIDE PIN ON A PLATE 
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图 7.51 模具 
要 点 : 一 般 情 况 下 ,标准 模 架 的 长 度 和 宽度 是 恒定 不 变 的 , 用 户 可 以 自 定义 模板 的 厚度 。 
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7.7 创建 辅助 机 构 


771 导出 所 有 模具 实体 至 Toukui-Mold.prt 文件 





选择 【文件 】 一 【导出 】 一 【部 件 】 命 令 , 弹出 【导出 部 件 】 对 话 框 ， 如 图 7.52 所 示 。 
单 击 [指定 部 件 ] 按 钮 , 弹出 [选择 部 件 名 ] 对 话 框 , 如 图 7.53 所 示 。 输 入 文件 名 “toukui-mold”， 
s hL C | 近 钮 完成 ， 返 回 导出 部 件 对 话 框 ， 如 图 7.54 所 示 。 在 对 象 选择 范围 栏 中 点 
选 “ 所 有 对 象 ” 单 选 按钮 ， 再 单 击 【类 选择 】 按 钮 ， 弹 出 【类 选择 】 对 话 框 ， 如 图 7.55 所 
示 。 在 类 型 过 滤器 中 选择 “实体 ” 且 “ 仅 在 工作 部 件 内 容 ”, 然后 在 类 选择 对 话 框 中 单 击 【 全 
选 】 按钮 ， 单 击 攻 到 按钮 ， 完 成 选择 ， pe ， 在 特征 参数 栏 中 点 选 “ 移 























除 参数 ” 单 选 按钮 ， 单 击 国 对 到 按钮 ， 弹 出 【导出 部 件 Kahe, h ED e 
部 件 的 导出 ， 如 图 7.56 所 示 。 



































(Owan xtaw: meme z 区 
CW YamD: [BF — 2] m” 
— sñ o [ Tes Ə>” Ü” j a 
图 7.52 导出 部 件 图 7.53 选择 部 件 名 称 


€) BERT GEBA MENEE PRNEA 
为 了 继续 操作 ， 以 下 部 件 郁 要 充 : 
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图 7.54 导出 部 件 列表 
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图 7.55 类 选择 对 话 杠 NS 
77.2 ”打开 导出 的 部 件 “ 之 


单 击 【 打 开 文 件 |, 打开 刚 导出 的 《toykdi-mold ”文件 , 进入 建 模 模块 ,如 图 7.57 
所 示 


一 





< 图 7.56 导出 部 件 示 意图 


PN 


7.57 ”打开 文件 


7.7.3 ”去 掉 项 针 板 及 项 针 固定 板 
由 于 此 模具 采用 油缸 项 出 ， 故 去 掉 顶 针 板 及 项 针 固定 板 ， 如 图 7.58 所 示 。 
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7.7.4 修饰 滑 块 





7.58 or 


为 了 操作 方便 ， 可 以 隐藏 不 需要 的 帮 的 匈 件 ， 先 选中 所 要 隐藏 的 部 件 ， 然 后 按 【Ctd]】 
+ [B] 组 合 键 进行 对 象 和 RI + [Ctl] AB] 组 合 键 进行 反 转 显示 和 隐藏 。 

Mi Lm A J : i 过 
为 “10”， 偏 置 方向 向 
所 示 。 


图 7.59 =m 
选择 【插入 】 一 【修剪 体 】 一 【 拆 分 体 】 命 令 ， 弹 出 【 拆 分 体 】 对 话 框 ， 选 择 所 要 拆 








分 的 实体 ， 工 具 选 项 选择 为 “新 建 平面 ”， 指 定 平面 选择 为 按 某 一 距离 [ 国 昌 ， 选 择 指定 的 平 
面 ， 设 置 距离 为 “-35”， 单 击 EE 司 按钮 ， 完 成 拆 分 体 ， 如 图 7.60 所 示 。 
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7.60 

h CW wm C ] 按钮 ， 弹 出 【 
分 别 为 “<40”、“100”、“40”, giie 
所 示 。 









图 7.61 偏 置 面 
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h DRAI J zl, ghi DRAI IAME, X RAJADA, s lh E 
钮 进行 求 和 ， 同 理 对 部 件 另 一 半 合 并 求 和 ， 如 图 7.62 所 示 。 








7.62 求 和 


单 击 【 拔 模 È J 按钮， 弹出 【 拔 模 】 对 话 框 ， 类 型 中 半 乱 从 边 ”， 然 后 选择 所 需 的 
边 ， 设 置 角度 1 为 “12”， 单 击 国 辽 到 近 钮 完成 ， < 所 示 。 


= x R 


















7.63 iR 


Yi DARA D J 按钮 ， 弹 出 【 边 倒 圆 】 对 话 框 ， 进 行 边 倒 圆 ， 选 择 所 需要 倒 圆 的 边 ， 
在 半径 1 的 文本 框 中 输入 “20”， 单 击 攻 时 到 按钮 完成 退出 ， 如 图 7.64 所 示 。 








图 7.64 AHA 
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7.7.5 修饰 A 板 


显示 A 板 和 型 腔 ， 隐 藏 其 他 部 件 ， 单 击 【 偏 置 面 E】 按钮 ， 弹 出 【 偏 置 面 】 对 话 杠 ， 
选择 要 偏 置 的 面 ， 设 置 偏 置 距离 为 “70”， 单 击 内 按钮 进行 方向 的 调节 ， 单 击 国 双 避 按 包 
完成 ， 如 图 7.65 所 示 。 


















命令 ， 弹 出 【 拆 分 体 】 对 话 框 ， 过 择 体 选择 
为 A 板 ， 工 具 选 项 选择 为 “新 建 s 等 分 平面 @@ 上 四， 创建 中 间 平面 ， 


apa ah E E EA 








图 7.66 拆 分 体 





Bh DRŽ 7] 按钮 ， 弹 出 【 求 差 】 对 话 框 ， 对 目标 和 刀具 进行 选择 ， 单 击 因 时 辐 近 
钮 进行 求 差 ， 同 理 对 部 件 另 一 半 求 差 ， 如 图 7.67 所 示 。 

把 型 腔 部 分 隐藏 。 选 择 【 格 式 】 一 【移动 至 图 层 】 命 令 ， 弹 出 【类 选择 】 对 话 框 ， 选 
择 所 要 移动 至 图 层 的 部 件 ， 单 击 匡 台 国 按 钮 完成 类 选择 ， 弹 出 【图 层 移动 】 对 话 框 ， 在 目 
标 图 层 类 别 输 入 “20”， 单 击 国 过 到 按钮 完成 ， 如 图 7.68 所 示 。 
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图 7.68 ”移动 至 图 层 


SW h AT E ] 按 钮 , 弹出 【替换 面 ] 对 话 框 , 选择 要 将 换 的 面 和 替换 面 , h E 
按钮 完成 ， 如 图 7.69 所 示 。 














图 7.69 ”替换 面 
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Bh GRAI -J 按钮 ， 弹出 【 求 和 】 对 话 框 ， WH R3H4r223E, yh 


钮 进行 求 和 ， 如 图 7.70 所 示 。 





Er 





图 7.70 求 和 

显示 A 板 导 套 ， 隐 藏 其 他 部 件 。 单 击 C 按钮 ， 
表面 要 偏 置 的 面 ， 设 置 偏 置 距离 为 “90”， 单 击 i 
完成 ， 如 图 7.71 所 示 。 kaka 好 的 A 板 和 导 套 移动 至 新 建 图 


“10” 中 。 2 
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图 7.71 移动 面 
7.7.6 创建 滑 块 压条 





加 除 动 模 垫 板 ， 单 击 【 偏 置 面世 】 按钮 ， 弹 出 【 偏 置 面 】 对 话 框 。 选 择 动 模板 下 表 
要 偏 置 的 面 ， 设 置 偏 置 距离 为 “80”， 单 击 罗 按钮 进行 方向 的 调节 ， 单 击 EEEE 滞 按钮 完 
成 ， 如 图 7.72 所 示 。 
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图 7.72 偏 置 面 





选择 【编辑 】 一 【移动 对 象 】 命 令 ， 弹出 【移动 对 象 】 对 话 框 ， 选 择 4 个 导 柱 作为 移 
动 对 象 ， 移 动 距离 为 “80”， 单 击 国 到 按钮 完成 ， 如 图 7.78 帆 
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图 7.73 移动 对 象 





显示 动 模板 ， 隐 藏 其 他 部 件 。 单 击 【 偏 置 面 A 】 按钮 ， 弹 出 【 偏 置 面 】 对 话 框 。 先 
振动 模板 导 柱 孔 下 表面 要 仿 轩 的 面 ， 设置 偏 置 距离 为 “80”， 单 击 央 | 按钮 进行 方向 的 调节 ， 
单 击 攻 了 蚂 到 按钮 完成 ， 如 图 7.74 所 示 。 








图 7.74 =m 
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单 击 【删除 面 按钮 ,弹出 【删除 面 对 话 框 , 3628 EL RHL, Ml 
按钮 ， 完 成 删除 ， 如 图 7.75 所 示 。 为 了 方便 以 后 的 操作 ， 把 部 件 复制 到 图 层 “20” 中 。 


7.75 MRE ' 


Mii DRE J ke, WRH [830401] wide) jË 人 选择 
模板 作为 替换 面 , gih EE, 完成 把 & 表面 替换 成 定 模板 下 表面 , 如 图 7.76 
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图 7.76 替换 面 
j 体 】 一 【 拆 分 体 】 命 令 ， 


选择 【插入 】 一 【 修 前 弹出 【 拆 分 体 】 对 话 框 。 选 择 动 模板 
所 要 拆 分 的 实体 ， 工 具 选项 选择 为 “新 建 平面 "， 指 定 平面 选择 为 按 某 一 距离 SB， 选 择 滑 
块 下 表面 作为 指定 的 平面 ， 设 置 距 离 为 “0”， 单 击 医 台 是 扩 钮 ， 完 成 拆 分 体 ， 如 图 7.77 
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ACO, “PDN”, 布尔 选择 为 “ 求 差 ”， 选 
择 体 选 择 为 刚 从 动 模板 拆 分 出 来 的 块 , 单 击 层 吧 加 秘 钮 ,完成 滑 块 的 创建 ,如 图 7.78 所 示 。 





01: 415.0 























图 7.78 拉 伸 创建 滑 块 
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7.7.7 ”创建 斜 顶 块 


击 【 创 建 标准 CSYS Ë "】 按 钮 ， 弹 出 【基准 CSYS] 对话 框 ， 其 中 参数 由 系统 默认 ， 
Prea S 完成 坐标 系 的 创建 ， 如 图 7.79 所 示 。 










































图 7.79 


单 击 【 创 建 基准 平面 中】 按钮， 将 ETELA, 选择 要 定义 的 平面 对 象 ， 
i Emel, MES 4 











7.80 创建 基准 平面 
单 击 【 拉 伸 加 】 按 钮 ， 创 建 拉 伸 体 ， 设 置 结束 为 “对 称 值 ” 距离 为 “100”， 布 尔 为 


“无 ”， 单 击 匡 台 本 按钮 完成 ， 如 图 7.81 所 示 。 

单 击 【 拉 伸 区 】 按 钮 ， 创 建 拉 伸 体 ， 选 择 曲 线 为 型 芯 右 部 分 下 方 的 外 围 曲线 ， 设 置 
指定 矢量 为 “X Bh”, 开始 为 “ 值 ” 距离 为 “-50”， 结 束 为 “ 值 %” 距离 为 “100” 布 尔 为 
“无 ” yhe, WE 7.82 所 示 。 
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Aii EN E 】 按 钮 ， 弹 出 【修剪 体 】 对 话 框 ， 设 置 目标 为 刚 创 建 的 体 ， 工 具 为 
刚 创 建 的 平面 ， 单 击 国 基 滞 按 钮 ， 完 成 修剪 ， 如 图 7.83 所 示 。 同 时 为 了 方便 以 后 操作 ， 把 
拉 伸 的 曲面 移动 到 新 建 图 层 “40” 中 。 

















783 ”修剪 体 
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选择 【插入 】 一 【修剪 体 】 一 【 拆 分 体 】 选 项 ， 弹 出 【 拆 分 体 】 对 话 框 ， 选 择 所 要 拆 
分 的 实体 ， 工 具 选 项 选择 为 “新 建 平面 ”， 指 定 平面 选择 为 按 某 一 距离 ， 选 择 指定 的 平面 ， 
设置 距离 为 “-10”， 单 击 国 司 按钮 ， 完 成 拆 分 体 ， 如 图 7.84 所 示 。 




















Kae 302 


目标 人 








图 7.84 
Mii UR m W J 按钮 ， 弹 出 S 对 话 框 。 选 择 要 偏 置 的 面 ， 设 置 偏 置 距离 
为 “30”， 单 击 央 | 按钮 进行 方向 的 洞 NNj 单 市 攻 a 到 成 ， 如 图 7.85 所 示 。 








图 7.85 偏 置 面 
Yik DRAI -J 按钮 ， 弹出 【 求 和 】 对 话 框 ， 对 目标 和 刀具 进门 选择 ， 单 击 攻 蚂 到 按 


钮 进行 求 和 ， 如 图 7.86 所 示 。 





图 7.86 求 和 


la2 


Ai EREE 】 按 钮 ， 弹 出 【镜像 体 】 对 话 框 ， 选 择 体 为 刚 合并 的 体 ， 镜 像 平 面 为 
“ZOY” 平 面 ， 单 击 EE 司 按钮 完成 ， 如 图 7.87 所 示 。 





























图 7.87 AN 
s h CA A N god, PAE ARTINE. EERS A FETA A 
部 分 作为 偏 置 的 面 ， 设 置 偏 置 距离 分 昂 meig ”和 “50”， 单 击 罗 按钮 进行 方向 的 调节 ， 
单 击 国王 司 按钮 完成 ， 如 图 7.88 所 





7.88 Wm 


Bh DRAI J 按钮 ， 弹 出 【 求 和 】 对 话 框 ， 选 择 目标 为 型 芯 右 部 分 ， 刀具 为 刚 创 建 
部 件 ， 单 击 芝 到 护 钮 进行 求 和 ， 如 图 7.89 所 示 。 同 理 对 左 部 分 进行 求 和 。 








图 7.89 求 和 
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单 击 【 边 倒 圆 D 】 按钮 ， 在 弹出 的 【 边 倒 圆 】 对 话 框 中 选择 所 需要 倒 圆 的 边 ， 设 置 半 
径 1 为 “10”， 单 击 匡 枉 司 按钮 完成 退出 ， 如 图 7.90 所 示 。 















































要 便 同 的 边 







半径 1 "s an 








】 对 话 框 ， 选 择 “目标 ”为 支 
1 所 示 。 





模板 ， 














图 7.91 修饰 B 板 


779 ”再 次 修饰 滑 块 

把 滑 块 和 型 蕊 显示 出 来 ， 单 击 【 求 和 仿 “】 按 钮 ， 弹 出 【 求 和 】 对 话 框 ， 选 择 目 标 为 
滑 块 , 刀具 为 型 芯 部 件 , 单 击 故 电 到 按钮 完成 。 同 理 对 另 一 部 分 进行 求 差 , 如 图 7.92 所 示 。 
模具 总 装 图 如 图 7.93 所 示 。 
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793 模具 


7.8 实例 总 结 


本 章 介绍 了 摩托 车 头盔 注塑 模具 设计 的 方法 和 过 程 。 本 案例 采用 大 水 口 模 架 ， 设 计 难 
点 在 于 分 型 面 的 选择 和 建立 。 


185| 


ise 


1. RBE 

遥控 器 后 盖 要 求 机 械 性 能 良好 ， 耐 冲击 ， 有 很 好 的 耐 磨损 性 。 该 塑 件 表面 为 曲面 ， 其 
分 型 面 也 是 一 个 曲面 。 模 具 采 用 一 模 两 腔 式 , 采用 多 浇 口 方式 ， 模 架设 计 为 三 板式 注塑 模 。 

产品 材料 : ABS 塑料 ， 材 料 厚度 为 2mm。 

遥控 器 后 盖 外 形 如 图 7.94 所 示 。 




































































X Ç: 
2 电气 控制 柜 按 得 > > En 
电气 控制 柜 按钮 表 而 要求 光洁 ， 机 械 强 度 i 表面 光滑 ， 容 易 进 行 清 
洁 处 理 。 HR 两 腔 A TAEDA 
产品 材料 x= 
电气 控制 = 所 示 -/ 











7.95 ”电气 控制 按钮 





LAS Sai 设计 
€ K 
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本 章 内 容 


本 章 以 电 吹 风 前 盖 为 例 ， 介 绍 在 ER Mold Wizard 下 两 板式 模具 设计 的 操作 过 
程 。 该 产品 的 表面 要 求 光洁 ， AR, 模 架设 计 采 用 三 板式 注射 模 ， 以 便于 浇 
口 凝 料 脱 模 。 该 零件 由 于 模 大 面积 和 AMARENS A 且 采 用 一 次 顶 出 ， 顶 出 力作 
Wd eamaq 


g AT Ki 
i 知识 “señ x= 
e 24 

AAP AHE +B db A 

创建 分 型 面 

创建 浇注 系统 

添加 模 架 

创建 顶 出 系统 


žo 


v v v v v v 


KES 














81 模具 设计 任务 











设计 任务 : 电 吹 风 前 盖 塑 料 模 具 设 计 。 电 吹风 为 塑料 制品 ， 如 图 8.1 所 示 。 由 于 产品 
外 形 轮廓 复杂 ， 且 对 外 观 要 求 较 高 ， 不 能 有 瑕 症 ， 不 能 用 常规 方法 注塑 成 型 ， 难 点 在 于 浇 
口 和 分 模 面 的 设计 。 

















AA 


设计 要 求 : 
(1) BEL: ABS2.. 
(2) Aika 1.006. 


(3) 外 观 要 求 : Jok. 
(4) 模具 布局 : 一 模 两 腔 。 


82 AMI 模 流 分 析 
确定 塑 件 浇 口 位 置 是 进行 注塑 成 型 分 析 的 前 提 。 当 模型 存在 一 个 或 多 个 浇 口 时 ， 需 进 
行 浇 口 位 置 分 析 ， 分 析 结果 会 给 出 基于 流 道 平衡 和 流动 阻力 的 合理 浇 口 位 置 。 


模型 文件 : 光盘 \examplevstart\CHO8\chuifengjistl 
结果 文件 : 光盘 \examplevfinish\CHO8\AMINchuifengjimpi 
< 视频 文件 :光盘 \ 视 频 \CH08\08 电 吹风 模 流 分 析 .mp4 


8.21 最 佳 浇 口 位 置 分 析 


浇 口 位 置 分 析 一 般 可 以 按照 以 下 几 个 步骤 完成 ; 
导入 或 新 建 CAD 模型 一 划分 网 格 一 网 格 质量 检查 与 修复 一 选择 分 析 类 型 一 选择 材料 
一 设 定 成 型 工艺 一 开始 分 析 。 








=s=s==s===a EFR RES ae 例 6 kf 


浇 口 位 置 分 析 的 具体 步骤 如 下 。 
1. 新 建 工程 项 目 


单 击 工具 栏 中 的 【新 建 工程 色 】 按 钮 ， 在 弹出 的 【创建 新 工程 】 对 话 框 中 输入 工程 名 
称 ， 保 持 默 认 的 创建 位 置 ， 如 图 8.2 fiar sU 8 g, e—a “ chuifengji” 
的 工程 项 目 。 
































创建 新 工程 
工程 名 称 (): Thuifengji 
创建 位 置 (c): C:\Uzers\DELL\Docuaents\My AN (HAD 











38: 建议 每 个 目录 仅 创建 一 个 工程 。 如 果 该 目录 不 存在 ， 风 会 创建 


图 8.2 新 建 工程 ER 
2. 导入 模型 


单 击 【导入 名】 按钮 ,弹出 【导入 】 es SENA sd 














文件 ， 单 击 【打开 】 按 钮 。 在 新 弹出 选择 “ 双 层 面 ”选项 ， 单 位 选择 “毫米 ”， 
单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 此 时 导入 的 模型 






一 














83 ”导入 模型 


3. 划分 网 格 

单 击 工具 栏 中 的 【网 格 国 】 按 钮 ， 打 开 网 格 划分 设置 选项 。 单 击 【 生 成 网 格 甘 】 按 
钮 ， 在 工具 选项 卡 中 设置 全 局 网 格 边 长 为 “4”， 然 后 单 击 【 立 即 划分 网 格 】 按 钮 ， 图 形 编 
辑 器 下 方 的 网 格 日 志 中 将 显示 划分 网 格 的 相关 信息 ， 创 建 的 手机 网 格 如 图 8.4 所 示 。 
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Vse Lv 6. ) K npdhu 0. /0 MESS AZIMIO coco 






































任务 | IR 

生成 同 格 F2 ` 
过 为 分 析 过 程 创 建 适 当 的 网 格 * 

bl 

回 醒 新 划分 产品 网 格 CR) 

回 将 同 格 置 于 数 疾 层 中 (P) 




























作 北 管理 器 (7) J| 到 六 








* 重新 划分 边界 的 网 格 
全 局 网 格 边 长 (L) : 4 
+ QHARI): 0.1 
Fe mpi 00 





4. 塑 件 网 格 统计 























`] 
N P| 边 细节 : 
入 自 
Z 共用 边 
多 重 边 
取向 细节 : 
配 问 不 正确 的 单元 e 3 
RAMH: 
相交 单元 ° 
8 6 hieu 9 
匹配 百分比 : 
匹配 百分比 87.2% 
| 相互 百分比 79.5% 








8.5 ”网 格 统计 


提示 : 连通 域 的 个 数 应 为 1， 否 则 说 明 该 模型 存在 问题 。 在 双 层 面 类 型 网 格 分 析 中 ， 
纵横 比 的 最 大 推荐 值 不 应 超过 20。 对 于 填充 分 析 ， 单 元 匹配 百分比 应 超过 8596， 低 于 50% 
则 根本 无 法 计算 。 如 果 匹 配 百 分 比 太 低 ， 就 应 该 重新 划分 网 格 。 


5. 调整 塑 件 坐标 系 
在 塑 件 的 坐标 系 中 ， 塑 件 的 和 轴 方向 应 尽量 与 开 模 的 方向 一 致 。 单 击 几何 选项 卡 中 的 
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【移动 】 一 【旋转 】 按 钮 ， 选 择 塑 件 的 所 有 网 格 单元 ， 选 择 轴 为 “Y Hh”, 设置 角度 为 “90”， 
参考 点 选择 “N3990”， 也 就 是 尾 端的 一 个 点 ， 单 击 区 二 内] 按钮 完成 ， 如 图 8.6 所 示 。 


fsa 工具 
































^ MABA 1 
选择 (S): m 2 ”要 移动 








dta: 任何 项 目 = 


k. 








K 


8. 
要 点 ， BALRA ORALE DA p.s, XC.YC 平面 必须 是 模具 装配 的 分 
型 面 ， 并 且 ZC 轴 的 正方 向 为 模具 从 站 溉 元 

6. 设置 分 析 类 型 

METUR PAAIE kl, RUNEA] AEE as “江口 位 


置 ”选项 ， 如 图 87A) 单 击 完成 分 析 类 型 设置 。 
gs [ ° le 
































87 设置 分 析 类 型 


7. 选择 成 型 材料 
单 击 工具 栏 中 的 【选择 材料 ® 】 按 钮 ， 选 择 “ 选 择 材料 A”， 弹 出 【选择 材料 】 对 话 
框 ， 如 图 8.8 所 示 。 如 果 在 常用 材料 库 中 没有 所 需 的 材料 ， 点 选 “ 指 定 材料 ” 单 选 按钮 ， 
单 击 世 吕 =] 按钮 ， 弹 出 【搜索 条 件 】 对 话 框 ， 如 图 8.9 所 示 。 选 择 材料 名 称 缩写 ， 勾 选 
“精确 字符 串 匹 配 ” 复 选 框 ， 在 子 字符 串 中 输入 “ABS”， 单 击 正 -按钮 进行 搜索 ， 弹 
出 【选择 热塑性 材料 】 对 话 框 ， 如 图 8.10 AR. ERNEA mA A h, 
可 以 查看 材料 细节 ， 单 击 己 到 坚 按 钮 选择 材料 ， 单 击 珀 二 证] 按钮 退出 选择 。 

提示 : 可 以 通过 输入 材料 厂商 名 称 、 材 料 商 业 名 称 或 材料 简称 等 方式 搜索 材料 。 
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Hita 
- HAERES 
Bs 
i DOE FFR: eq 
[mms a We: A gaen Px | waynana 
网 寺 搓 后 水 加 到 这 用 材料 列 表 
CED mn | TE TE | 
图 8.8 选择 材料 对 话 框 图 8.9 材料 搜索 条 件 对 话 框 









W 选择 热塑性 材料 


所 有 热 饪 性 材料 系统) 
制造 商 



















Monsanto Kasei 
Monsanto Kasei Rubber) 


2 

3 

4 Monsanto Kasei 

5 Nonsanto Kasei ~ 

6 Monsanto Kasei K TFR-210-EB 
1 

“ 


Monsanto Kasei 


[lis NS » 
ton [报告 (RN rw | aa] see JU 910... 
AA 3 EDI 
要 比较 材料 中 两 个 或 多 个 项 T 


Z 8.10 pe 


8. RENSA 

单 击 工具 栏 中 的 【工艺 设置 je 】 按钮 ， 弹 出 工艺 设置 向 导 对 话 框 。 采 用 系统 默认 的 成 
Mg, pi EAE e. 

9. 分 析 

单 击 工具 栏 中 的 【开始 分 析 鲁 】 按钮， 开始 分 析 。 计 算 结束 后 ， 任 务 视窗 中 显示 分 析 
结果 ， 如 图 8.11 所 示 。 可 以 看 出 ， 推 荐 的 浇 口 位 置 在 节点 1471 附近 。 


建议 的 浇 口 位 置 有 ， 
靠近 节点 




































































= 1471 
图 8.11 分 析 结 果 文字 信息 

10. 查看 分 析 结 果 

单 击 工具 栏 中 的 【结果 围 】 按钮 ， 双 击 左 侧 任务 栏 中 的 “chui fengji_study ( 浇 口 位 置 )”， 
主 窗口 显示 最 佳 浇 口 位 置 ， 综 合 考虑 多 方面 因素 ， 最 终 拟定 的 浇 口 位 置 为 节点 N1345 处 ， 
如 图 8.12 所 示 。 

提示 : 从 浇 口 位 置 分 析 来 看 ， 不 适合 采用 侧 浇 口 ， 而 按照 设计 要 求 只 能 采用 侧 浇 口 ， 
这 样 浇 口 位 置 只 能 设置 在 最 佳 浇 口 位 置 的 侧 边 上 。 
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图 8.12 最 佳 浇 口 位 置 分 析 结 果 
822 冷却 + 填充 + 保 压 + 庆 曲 分 析 n 


1. 设置 分 析 类 型 74 


鼠标 右键 单 击 左 侧 任务 栏 中 “chui ft study, ` 碍 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 【重复 】 
命令 , 重 命名 新 建 立 的 任务 为 “chui fengji_ a Fi. ph TR rE 
按钮 ， 弹 出 【选择 分 析 序 列 】 对 话 框 ， 了 填充 + 保 压 + 翘 曲 ” 选 项 ， 如 图 8.13 所 


示 ， 单 击 世 二] 按钮， 完成 分 析 类 Perik 


iS) chuifengji_study 
` Q 
















































8.13 REDARE GAHAR HRE A A 


提示 : XAn4b 4465 H ARAN RA E RA, DA k ay B. E 
形 的 基本 形状 有 拱 形 和 马鞍 形 两 种 。 

2. 冷却 回路 创建 

冷却 系统 的 建立 ， 可 以 运用 系统 自 带 的 冷却 系统 进行 创建 ， 适 合 创 建 比较 简单 的 冷却 
系统 ， 同 时 也 可 以 手动 建立 冷却 系统 ， 本 实例 将 运用 手动 创建 冷却 系统 。 

单 击 工具 栏 中 的 【几何 晶 】， 弹 出 几何 工具 栏 ， 单 击 【 节 点 】 一 【 偏 移 创建 节点 】 按 
钮 ， 依 次 选取 节点 N33087， 节 点 N1， 偏 移 0，10，35)， 单 击 区 二 可 用 邮 - 按钮 创建 节点 N3。 
选取 节点 N3082， 节 点 N2, 450, 10, 35), h SRW 按钮 创建 节点 N4。 选 取 节 
点 N3、N4， 偏 移 Q0，-150，0)， 单 击 [E 总 由 8 按钮 创建 节点 N5、N6。 选 取 节 点 N6, Mi 
移 (0, 40, 0), 单 击 区 一 训 朋 多] 按钮 创建 节点 N7。 选 取 节点 N7, 偏 移 (0,40, 0), t hZ ma) 
按钮 创建 节点 N8。 选 取 节点 N7、N8， 偏 移 (-150，0，0)， 单 击 辐 总则 钨 按钮 创建 节点 
N9、N10， 如 图 8.14 所 示 。 
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AAEH (EE asss l. Q 








[ss Í 


EN 





篇 移 创 建 节点 





v = (4) |a 关闭 (C) 





=g 


174.51 80 -142.75 


8 (dx, dy, dz) 


RO): 


HARM: 1 


单 击 【 柱 体 】 按钮 ， 弹 HORAE, 如 图 





mepa 
示 , 选择 节点 N5、N3, Miike 


按钮 ， 弹 出 【 指 EREI las 如 图 8.16 所 未 hat 下 拉 按 钮 ， 在 弹出 的 下 拉 


菜单 中 选择 “管道 ” 
出 设置 。 单 击 
创建 柱 体 ，i 





创建 
Hl 


按钮 创建 柱 
jn N8. N10 创建 柱 





人 输入 参数 


tet: Ü 
辐 选择 完成 时 自动 应 用 


人。 选择 轩 顺 
MRA: 


E 








TED s 
88: 


8.15 ”创建 柱 体 对 话 框 


PEHR 为 8", 


选择 节点 N6、N7 创建 柱 体 ， 选 择 汪 
E 体 ， 单 者 网 格 选项 卡 中 的 【重新 划分 网 格 】 按 钮 ， 对 所 有 柱 体 进行 重新 起 
除 长 度 设 为 “10”。 管 道 创 建 结果 如 图 8.18 所 示 。 


1 图 8.17 BR, W hÜ E ]pagiB 
节点 N3、N4 创建 柱 体 ， 选 择 节点 N4、N8 
点 N7、N9 
分 网 格 ， 
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8.16 ” 柱 体 指定 属性 对 话 框 


seemeeas ECSR A 例 6 kf 








Es Ei | 模具 属性 | 














截面 形状 是 

[Bs zag 8 an (0:200] 
管道 热传导 系数 1 [0:1] 

Tanie 0.05 xa (0:1] 








名 称 EEO n 


























8.17 ”管道 参数 


< 
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图 8.18 / FHEAR 


单 击 主 页 选项 卡 中 的 【边界 条 人 外 pe 按钮 弹出 【设置 冷却 深入 
口 】 对 话 框 ， 单 击 NI e 参数 为 系统 默认 参数 ， 单 
EE e. EAEAN EA 单 击 几何 选项 卡 中 的 【移动 】 一 
【平移 】 按 钮 ， 选 取 朋 设置 为 复制 从 天 量 为 0，0，-50)， 单 击 ES 可] 术 
钮 完成 复制 ， 如 示 。 x 
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图 8.19 设置 冷却 液 
要 点 : 冷却 管 路 的 直径 应 尽量 大 些 ， 冷 却 液 流 速 应 尽量 快 些 ， 使 流体 处 于 涡流 状态 ， 
传 热效率 就 越 高 。 
3. 模 腔 重复 
单 击 【 儿 何 】 一 【型 腔 重 复 】 按 钮 ， 更 改 型 腔 数 “2”， 选 取 行 ， 更 改 列 间 距 为 “185”， 
取消 勾 选 “ 偏 移 型 腔 以 对 齐 浇 口 ” 复 选 框 ， 单 击 【 预 览 】 按 钮 ， 如 图 8.20 所 示 。 
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4. 创建 流 道 系统 


对 于 简单 的 流 道 系 统 ， 可 以 运用 系统 的 流 道 系统 建 NSY 


弹出 流 道 系统 设置 向 导 。 指 定 

如 图 8.21 所 示 ， 单 击 [此 OO] 
拔 模 角度 为 “3”; 
口 设置 如 下 : 入 口 直径 为 “3.5” 





按钮 。 






击 【 流 道 系统 】 按 钮 ， 
心 ”分 型 面 Z 选择 为 “底部 ”， 
， 长 度 为 “55”， 





K s. 
= : 入 口 直径 为 “3” 
流 道 设置 如 下 : SN 图 8.22 Dig, PEED, k 


m hÜ m qH, WE 8.23 所 示 。 








1 长 
.9 ， 
布置 -第 1 页 共 3 现 ) 


~ `, ss 
oa 
” 
指定 主流 六 位 置 : X 
=: "Q Xx Er | 
t: 1 my E EO 
FPRRN 2 M po 
Z 2 
使 用 的 
分开 面 z FA na IOE 
ma: r 


CORRO) sm, mnesunesn 
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8.21 ” 流 道 建立 向 导 1 
注入 口 /这 /要 再 尖 下 -第 2 页 3 两 — [2 
请 指定 主流 道 、 坚 直流 道 和 法 首 的 尺寸。 
主流 
入 品 直 和 (0): 3 m KAO: 5 m 
maaw: 3 as 
a Ë J 
o: m Dgo g 
sant 
ESAE 角 3 
Kisw) [取消 Cam J 
图 8.22 ” 流 道 建立 向 导 2 
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0823 流 道 建立 向 导 3 

于 系统 创建 的 浇 口 形状 为 圆 形 ， 而 本 例 所 采用 的 为 矩形 冤 口 ， 因 此 要 更 改 浇 口 形状 。 

















先 取消 其 他 图 层 的 可 见 性 ， 只 留 下 流 道 系统 图 层 。 选 择 

中 选择 “属性 ”命令 ， 弹 出 【编辑 锥 体 截面 】 对 话 

选 按钮 ， 如 图 8.24 所 示 。 单 击 忆 和 -按钮 ，# 
$ 











WERA EE” EHE”, Aii WRS 
置 为 “5”， 高 度 设置 为 “3”， 单 击 


击 鼠 标 右键 ， 在 快捷 菜单 
“编辑 整个 锥 体面 的 属性 ” 单 
口 】 对 话 框 ， 如 图 8.25 所 示 ， 形 


， 弹 出 【 横 截面 尺寸 】 对 话 框 ， 宽 度 设 
。 同 理 设置 男 一 端 浇 口 ， 如 图 8.26 所 示 。 











ES N . 是 否 要 : 
单元 的 属性 
~| 
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图 8.25 更 改 浇 口 系数 
模 截 面 尺寸 
矩形 柱 体形 状 
z T an (0:200] 
高 度 3 an (0:200] 
[mr J) wa )( mm j 











图 8.26 更 改 浇 口 界面 尺寸 
5. 设置 工艺 参数 





单 击 工具 栏 中 的 【工艺 设置 】 按 钮 ， 弹 出 工艺 设置 向 导 对 话 框 ， 如 图 8.27 一 图 8.29 所 


























示 。 采 








上 系统 默认 的 成 型 条 件 ， 最 后 在 翘 曲 设置 时 ， 勾 选 所 有 复 选 枉 ， 单 击 [中 ] 近 钮 
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图 8.27 冷却 工艺 参数 设置 
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PN 图 8.28 we 
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R 
6. 分 析 A a= > 


一 


x< 
CR HDA A HID R, 可 以 在 任务 视窗 (图 8.30) 
结果 进行 ; 


Cm sa .. 








中 选择 分 析 结 观察 。 
us 

FB Wb 

+ Z ti 
~S sa 

Bm: snn, 

ESAL SEL] EARNERS 
RES LEE] $ Rx 方 和 
D zwrot O ZW, RADR 方向 
RENNET 口 变形 ,取向 因素 2 方向 

+ Apa r 

FE EEEE m, 
O ER, RETH EE ° >. 
Oz eera: 方向 [D 变形 ， 角 效应 :Y 方向 
口 S, egy 方向 D 变形 ， 角 效应 :2 方向 
口 S, RETI 方向 


830 ”可 选 的 分 析 结果 


要 点 : 通常 保 压 压力 越 大 ， 制 品 体 收缩 越 小 ， 但 制品 内 应 力 可 能 越 大 ， 从 而 狂 曲 变形 
越 大 。 保 压 时 间 必 须 足 够 长 ， 以 使 浇 口 冷凝 。 


823 ”查看 分 析 结 果 


单 击 工具 栏 中 的 【结果 围 】 按 钮 ， 查 看 分 析 结果 。 为 方便 查看 分 析 结 果 ， 先 取消 流 道 
图 层 和 冷却 管道 图 层 的 可 见 性 。 











1. 所 有 因素 引起 的 变形 


图 8.31 为 所 有 因素 引起 的 总 变形 量 结果 , 从 图 中 可 以 看 出 : 总 变形 量 为 0.8335mm, X. 
Y. Z 三 个 方向 的 变形 量 为 0.7492mm、0.4121mm、0.1859mm。 
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saes ¿ XS 









(b) XX 方向 变形 量 
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itama Loo 


unz 








Autodesk DET] 
(c) 了 方向 变形 量 
8.31 所 有 因素 引起 的 制品 变形 量 
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(d) 2 方向 变形 量 7 
图 8.31 人 
2. 冷却 不 均 引 起 的 变形 


图 8.32 为 冷却 不 均 引 起 的 变形 量 结果 ， 看 出 : 总 变形 量 为 0.1941mm, 
Dirau 


Y. 2 三 个 方向 的 变形 量 为 0.1723mm、 







am. nanta 





wees 


(a) 总 变形 量 








(b) XX 方向 变形 量 
8.32 ”冷却 不 均 引 起 的 制品 变形 量 


12oo 


变形 ,冷却 不 均 :Y 方向 
比例 因子 = 1.000 mm 


Imm] 
0.0496 


0.0248 







-oz45E05 








Autodesk WK D0 mm 


© Y Jr 25) "is 
变形 ,冷却 不 均 Z 方 向 92 


比例 因子 = 1.000 


imm) 
0.0533 


-0.0203 


a 

24 

desk L 1 J k 
KZ] W [200 mm) 


(d) 2Z 方 向 变形 量 
图 8.32 冷却 不 均 引起 的 制品 变形 量 ( 续 ) 





3. 收缩 不 均 引 起 的 变形 


图 8.33 为 收缩 不 均 引 起 的 变形 量 结果 ， 从 图 中 可 以 看 出 : 总 变形 量 为 0.4967mm, X. 
Z 三 个 方向 的 变形 量 为 0.4828mm、0.4246mm、0.1532mm。 
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变形 . Gü +m tN 
比例 因 于 1.000 


KT] 


RE. KEFRX HA 
MB T. 





Aoda i] 

(b) X Jy E ht: 
RE. q +DSY 方向 
ÉIMBT- 1.000 








Ca] 
(c) 了 方向 变形 量 
图 8.33 ”收缩 不 均 引 起 的 制品 变形 量 








变形 ,收缩 不 均 :z 方 向 
比例 因子 = 1.000 = 


Imm] 
0.1532 


0.0973 
oona 


-0.0146 





-0.0705 


aink aena à F: _ 


EAN 
图 8.33 AS 品 变形 量 ( 续 ) 








4 取向 引起 的 变形 SN 
图 8.34 为 取向 引起 的 变形 是 、 从 中 可 以 生字 MAJER Omm, X. Y. Z= + 
方向 的 变形 量 都 为 0mm。。, V XL 
: “ss ciii 


XB. KARKEA X e% y 


比例 因子 = 1.000 / Ç = 


=. SS 


oo00 / 











0.0000 $ 
oooon 
0.0000 a 
aooon 
a 
-24 
i: -98 
Autodesk Ni 00 m) 


(a) 总 变形 量 
图 8.34 取向 引起 的 制品 变形 量 
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(c) 了 方向 变形 量 
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(d) Z 方 向 变形 量 
图 8.34 取向 引起 的 制品 变形 量 


12o4 


5. 角 效 应 引起 的 变形 


图 8.35 为 角 效应 因素 引起 的 变形 量 结果 , 从 图 中 可 以 看 出 : 总 变形 量 为 0.4797mm, X. 





Y. Z 三 个 方向 的 变形 量 为 0.4224mm、0.1589mm、0.1156mm。 


IR. ANEIN 
a 











(b) XX 方向 变形 量 








[TI 
(c) 了 方向 变形 量 
835 ” 角 效应 引起 的 制品 变形 量 
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e. SE LV 6,.) K mbdinu 0. /0 MES q ZIKIEH gg sseeeeee， 


12o6 


变形 。 角 效 应 之 方向 


比例 因 于 =1.000 


Imml 
0.1156 


0.0298 


-0.1418 


0.2276 








1 é 200 mm) 
(d) 2 方向 变形 量 
图 8.35 角 效 应 引起 
综合 考虑 所 有 分 析 结果 ， a K 
885 


要 点 : 起 曲 变 形 是 由 于 制品 产生 
差异 ， 型 腔 压 力 差 导 致 的 沿 流动 记 










为 收缩 不 均 和 和 角 效应 。 
| 起 的 ， 主 要 包括 : 流动 取向 导致 的 收缩 
异 ， 不 均匀 冷却 导致 的 收缩 差异 ， 


annais 
ANDERRI O 行 模具 设计 ， 帮 助 读 者 了 解 使 用 UG NX 8.0 
J 


MW 进行 模 a 
SN 模型 文件 : 光盘 \examplevstart\CHO8\chuifengjiprt 







结果 文件 :光盘 \example\finish\CHO8\UG\ chuifengji.prt 
视频 文件 :光盘 \ 视 频 \CH08\08 电 吹 风 UG 视频 .mp4 


8.3.1 项目 初始 化 


启动 UG NM 8.0， 打 开 附带 光盘 vexample\start\CH08\chuifengji.prt 文件 。 在 工具 栏 中 单 
击 【 开 始 】 下 拉 按 钮 ， 在 弹出 的 下 拉 菜 单 中 选择 【所 有 应 用 模块 】 一 【注塑 模 向 导 】 命 令 ， 
进入 MW 模块 ， 这 时 会 弹出 【注塑 模 向 导 】 工 具 栏 ， 如 图 8.36 所 示 。 

在 工具 栏 中 单 击 【初始 化 项 目 s 】 按 钮 ， 弹 出 【初始 化 项 目 】 对 话 框 。 在 对 话 框 中 设 
置 路 径 、 名 称 ， 材 料 设 为 “ABS”， 收 缩 率 设 为 “1.006 ”， 然 后 单 击 基本 按钮 ， 系 统 将 
对 零件 进行 初始 化 ， 如 图 8.37 所 示 。 

要 点 : 项 目 初 始 化 的 过 程 实际 上 是 复制 了 两 个 项 目 装配 结构 ， 一 个 项 目 装配 结构 是 
top, #&j T cool. fill. misc. layout 4 个 装配 元 件 ; 另 一 个 装配 项 目 是 prod， 在 其 下 
面 有 原型 文件 cavity. core, shrink, parting, trim 和 molding 文件 。 
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8.3.2 ”设置 模具 坐标 系 


在 UG 8.0 中 选择 【格式 】-~~-【WCS】 一 【旋转 】 命 令 ， 在 弹出 的 【旋转 WCS 线 .…】 
对 话 框 中 点 选 “-YC 轴 : XC 一 ZC” 单 选 按钮 ， 设 置 角度 为 “90”， 单 击 国 各 证 国 扩 钮 。 用 
同样 的 方法 再 次 对 坐标 进行 旋转 ， 点 选 “+ZC 轴 : XC 一 YC”， 设 置 角度 为 “90”。 再 次 选 
择 【格式 】--【WCS】--【 原 点 】 命 令 ， 在 弹出 的 【点 】 对 话 框 中 设置 坐标 系 原点 沿 “XC” 
正 向 移动 “-60”， 单 击 国 各 证 国 按钮 ， 如 图 8.38 所 示 。 








ñ 

< 
N 
— 








图 8.38 设置 坐标 
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在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 单 击 【模具 CSYS Ë J 按钮 ， 弹 出 【模具 CSYS] 对话 框 ， 点 
选 “ 当 前 WCS” 单 选 按钮 ， 单 击 国 副 是 国 扩 钮 ， 重 新 设 定 模具 坐标 系 ， 如 图 8.39 所 示 。 


1 


更 改 产 品位 置 入 | ~ 
(siw wcs| = ~ 
〇 产品 交 仁 中 心 ë YC 
Osxsgnmnqa, - 


| mae sm ]Í ma 














08.39 设 定 模具 坐标 系 
8.3.3 设置 产品 比例 因子 


aqusapa dq — t S 体 】 对 话 框 ， 选 择 类 型 为 
“395, pe A 8.40 所 示 。 
























8.3.4 创建 工件 s 
单 击 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 的 【 工 佬 号 辣 \ 沪 钮 ， 弹 出 【工件 】 对 话 框 ,“ 工 件 方法 ” 定 
义 为 “用 户 定义 的 块 ” 单 击 【 绘 制 截 次 册 】 按 钮 ， 在 草图 里 将 p49 一 p54 的 值 都 转 为 常量 
并 将 它们 ”, “25”. “25'SA26257. “25”, WEA 8.41 所 示 。 
s Guss 
S 8 
0 
23 e 
< Q 
° 
Q X 
D 
+ =125,000 
fta] 
QA 
e Cm p53:25,0090 p51 -P5,000 
E 8.40 设 定 比例 因子 图 8.41 设 定 工件 参数 





单 击 【 完 成 草图 】 按 钮 ， 返 回 工件 对 话 框 ， 将 极限 的 开始 距离 值 设置 为 “-27”， 结 束 
距离 值 设置 为 “46”。 单 击 匡 三 蝇 护 钮 ， 如 图 8.42 所 示 。 

得 到 的 工件 尺寸 如 图 8.43 所 示 。 

提示 : 设 定 工件 尺寸 时 ， 为 了 便于 机 械 加 工 ， 工 件 尺寸 一 般 都 取 整 数值 ， 并 且 最 好 取 
5 644538. 
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Maximum Size: 
= 125.750 Y = 184.098 


x 
Z down= -0.000 Zup= 25.150 











8.43 工件 尺 


835 型 腔 布局 





十 


单 击 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 的 【型 腔 布 局 [Ü] J 按钮 ， 弹 出 【型 腔 布 局 】 对 话 框 ， 在 布局 
类 型 中 选择 “矩形 ”和 “平衡 ”选项 ,“ 型 腔 数 ”设置 为 “2”,“ 缩 阶 距离 ”为 “0”， 单 击 
iE En 








指定 矢量 后 中 的 国 按钮 ， 弹 出 【矢量 】 对 话 框 ， 在 
钮 ， 回 到 型 腔 布局 对 话 框 ， 单 击 【开始 布局 团 ] 按 
击 攻 重量 按钮 ， 退 出 型 腔 布局 对 话 框 ， 得 到 的 矩形 了 

















类 型 中 选择 “XC 轴 ”， 单 击 
钮 ， 单 击 【 自 动 对 准 中 心 国 】 按钮 ， 单 
FE 衡 式 布局 如 图 8.44 所 示 。 
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a ` 
Wahi y wa S Supi WULE Y uti, 弹出 【模具 分 型 工具 】 工 具 栏 ， 
如 图 8.45 所 示 


模具 分 型 工具 


A © R è g a Š 


区 域 分 析 hmh 


了 | 其 
EXER 设计 分 型 面 编辑 分 型 面 和 定义 型 院 和 型 交换 模型 。 备份 分 型 / 补 ， 分 型 导航 器 
曲面 补 片 = 片 片 体 





图 8.45 ”模具 分 型 工具 工具 栏 
8.4.1 ”定义 型 腔 区 域 和 型 芯 区 域 





单 击 【 模 具 分 型 工具 】 工 具 栏 中 的 【区 域 分 析 全 】 按 钮 ， 弹 出 【检查 区 域 】 对 话 框 ， 
在 选项 栏 中 复 选 框 选 “保持 现 有 的 ” 复 选 框 。 单 击 【 计 算 转 |)】 按钮， 自动 加 亮 模型 ， 系 统 
显示 的 开 模 方向 正确 ， 选 择 区 域 选 项 卡 ， 取 消 义 选 分 型 线 栏 中 的 所 有 选项 。 单 击 【设置 
WEED 按钮 ， 系 统 将 自动 设 定 各 区 域 颜色 。 单 击 【选择 区 域 面 鄙 】 按钮， 点 选 “型 
区 域 ” 单 选 按钮 ， 勾 选 “ 交 叉 竖 直 面 ” 复 选 框 ， 这 些 属于 型 腔 的 面 ， 单 击 革 BR 二 扩 钮 。 
点 选 “ 型 芯 区 域 ” 单 选 按钮 ， 勾 选 “ 未 知 的 面 ” 复 选 框 ， 并 手动 选择 ， 结 果 如 图 8.46 所 示 。 



































= F 











ta heme k 


示 ， 可 以 看 到 型 腔 区 域 和 型 芯 区 域 已 经 定义 好 。 


=====emmmme COFRES A PJ 6 Mr 


选择 这 两 个 面 
作为 型 芯 面 





图 8.46 选择 型 芯 面 
， 单 击 略 各 时 按钮 退出 检查 区 域 对 话 框 。 操 作 过 程 如 图 8.47 所 














8.4.2 创建 曲面 补 片 






































8.47 ”分 型 设置 


在 UG 8.0 中 选择 【插入 】 一 【曲面 】 一 【修补 开口 】 命 令 ， 弹出 【修补 开口 】 对 话 框 ， 
选择 类 型 为 “注塑 模 向 导 面 补 片 ”” 选 择 吹风 机 模型 的 内 壁 作为 要 修补 的 面 ， 选择 所 有 的 通 





孔 作 为 要 修补 的 开口 。 单 


FB 到 护 钮 ， 系 统 自 动 将 开口 修补 完整 ， 如 图 8.48 所 示 。 
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848 ”曲面 补 片 
提示 :“ 自 动 孔 修补 ”命令 具有 高 度 的 智能 性 ， 能 够 自动 识别 产品 体 中 的 破 空 ， 进 行 修 
补 。 对 于 一 些 复杂 的 孔 ， 往 往 需要 手动 修补 才能 达到 效果 。 


8.4.3 创建 分 型 面 


单 击 模具 分 型 工具 工具 栏 中 的 【定义 区 域 
的 数量 之 和 等 于 所 有 面 的 数量 ， 说 明 型 芯 和 
“创建 分 型 线 ” 复 选 框 ， EEUN 
单 击 模具 分 型 工具 工具 栏 中 的 陪 竺 -分 型 面 医 】 按 钮 ， 弹 出 【设计 分 型 面 】 对 话 框 。 
单 击 编辑 分 型 段 栏 中 的 【编辑 引 


按钮 , 在 弹 典 网 【引导 线 】 对 话 框 中 选择 如 图 8.49 
ipsa 长 度 为 e 按钮 ， 回 到 设计 分 型 面 对 


所 示 的 引导 线 位 置 ， 设 置 


话 框 中 。 AT 
E 






SY. 可 以 看 到 ， 型 腔 区 域 和 型 芯 区 域 
经 完全 正确 定义 。 色 选 “创建 区 域 ”和 









L. 


图 8.49 编辑 引导 线 
可 以 看 到 ， 在 分 型 段 栏 里 已 经 有 4 段 ， 单 击 EEE 定 辐 按钮 ， 完 成 分 型 段 引 导线 的 设置。 








再 单 击 模具 分 型 工具 工具 栏 中 的 【设计 分 型 面 密 ] 按钮 ， 弹 出 【设计 分 型 面 】 对 话 框 。 
选择 分 段 1 的 创建 分 型 面 方法 为 “ 拉 伸 厦 ”， 方 向 为 默认 方向 ， 设 置 拔 模 角 为 0”. Mi 
钮 ， 选择 分 段 2 的 创建 分 型 面 方法 为 “有 界 平面 加"， 其 他 选择 系统 默认 设置 ， 
单 击 国 襄 击 如 按钮 ， 在 弹出 的 【查看 修剪 片 体 】 对 话 框 中 选择 合适 的 修剪 片 体 翻转 方向 ， 单 
nE. 
分 段 3 的 创建 分 型 方法 与 分 段 1 的 创建 方法 相同 ， 分 段 4 的 创建 分 型 面 方法 与 分 段 2 

的 创建 方法 相同 。 创 建 方法 如 图 8.50 所 示 。 














4 











Ert 

















22==eemmmme ECSR #6 k 










































在 创建 过 程 中 可 以 E OS 所 有 分 段 都 创建 完 分 型 面 之 后 ， 
回 到 设计 分 型 面 对 话 框 ， 单 ,Fim DB, XS 


单 击 UG 8.0 T RPH DEP B) it, AO EEA I IE. EROE 4 4 
ATE AEA KEAR 3 个 作为 工具 cm, x 钮 ， 将 它们 缝合 起 来 。 

单 击 模具 分 型 zE 具 - Teen Uae A 按钮 ， 在 弹出 的 对 话 框 中 
可 以 看 到 分 型 和 委 TA aE 创建 的 分 型 面 如 图 8.51 所 示 。 





图 8.51 分 型 面 
提示 : 分 型 线 是 型 腔 和 型 芯 的 分 型 界面 ， 确 定 分 型 线 的 位 置 是 模具 设计 的 准备 工作 。 
分 型 线 必须 是 一 条 封闭 的 曲线 才能 够 创建 分 型 面 。 进 行 手动 分 型 时 ， 分 型 面 必 须 大 于 体积 
块 才能 够 进行 分 型 。 


8.4.4 创建 型 芯 和 型 腔 

单 击 【 定 义 型 腔 和 型 芯 田 】 按 钮 ， 弹 出 【定义 型 腔 和 型 芯 】 对 话 框 。 选 择 区 域名 称 栏 
里 的 “所 有 区 域 "， 单 击 屋 杉 3 台 按钮 ， 弹 出 【查看 分 型 结果 】 对 话 框 ， 在 UG 8.0 工作 区 中 
检查 型 腔 分 型 结果 和 法 线 方向 正确 ， 则 单 击 E 和 证 司 按钮 ， 再 次 弹出 【查看 分 型 结果 】 对 话 
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框 ， 同 样 的 ， 查 看 型 芯 的 定义 结果 ， 单 击 E 枉 司 按 钮 。 再 次 弹出 【定义 型 腔 和 型 芯 】 对 话 
框 ， 完 成 型 芯 和 型 腔 的 创建 。 切 换 窗口 ， 可 以 看 到 创建 的 型 芯 和 型 腔 如 图 8.52 所 示 。 





8.52 


8.5.1 添加 模 架 


单 击 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 的 【 枢 
拉 列 表 中 选择 模 架 “HASCO_E” 深 型 
如 图 8.53 所 示 。 > 





“Type w- a 


型 芯 和 型 腔 


85 R5 sagi 
s. 







J 按钮 ， 弹 出 【 模 架 设计 】 对 话 框 。 在 目录 下 
型 号 为 “346X396”， 






[Type 1 (F2M2) 





KIO, KI2, KIS 
Kit. KIA KG 










| [296 x 646 = 

| [296 x 696 

| [346 x 346 al 

EE | 

| [346 x 446 $ 
346 x 496 








[m =m > 13] set | 






































346 x 546 
mold_w = 346 国 | 
| [moli = 396 E] 
BEJP_w = 218 - 
| index = [346 x 396 
| E] 
853 ”选择 模 架 








单 击 戎 芝 昌 国 扩 钮 ， 此 时 系统 开始 加 载 模 架 ， 加 载 完 后 ， 单 击 国 天 消 司 按钮 ， 退 出 模 架 





设计 对 话 框 ， 加 载 后 的 模 架 如 图 8.54 所 示 。 
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改变 视图 方向 ， 选 择 左 视图 ， 可 以 很 清楚 地 看 到 ， 模 架 上 、 下 模板 的 厚度 与 型 芯 尺 十 
不 匹配 。 单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【 模 架 库 国 】 按 钮 ， 弹 出 【 模 架 设计 】 对 话 框 ， 单 击 
【编辑 组 件 暗 按钮 , 弹出 【编辑 模 架 组 件 ] 对 话 框 , 选择 上 模板 使 其 高 亮 显示 , 在 “plate_h” 
的 下 拉 列 表 中 ， 设 置 模板 的 厚度 为 “46”， 单 击 攻 BB 电 扩 包 。 

同样 的 方法 , 编辑 下 模板 的 厚度 和 垫 座 的 高 度 , 它们 的 值 分 别 设置 为 “27” 和 “66”。 
单 击 国 驶 加 拉 钮 ， 退 出 模 架设 计 对 话 框 。 修 改 后 的 模 架 如 图 8.55 所 示 。 









































图 8.55 模 架 


图 8.54 ”添加 模 架 SS 
8.5.2 ”添加 定位 环 NS 


间 weas S m 


名 称 栏 中 里 ， 选 择 “H "， 在 其 子 列 3 
象 列表 中 选择 “K10 C 









小 弹出 【标准 件 管理 
Ý “Locating Ring”, f! 
。 系 统 自动 弹出 定位 环 的 信 


] 对 话 框 。 在 
员 视图 的 对 
j 息 窗口 ， 单 





















LOCATING_RING:CATALOC=K100 1 90x8 




















图 8.56 添加 定位 环 
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86 ”模具 系统 与 机 构 设计 


8.6.1 添加 主流 道 


单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【标准 部 件 库 | 曲 】 按 钮 ， 弹 出 【标准 件 管理 】 对 话 框 。 在 


名 称 栏 中 , 选择 “HASCO_MM”, 在 
Bushing [Z50,251,2511,2512]”。 在 详细 信息 栏 中 选择 “CATALOG_DIA”, 在 
设置 值 为 “18”， 在 “CATALOG_LENGTH” 右 侧 列表 中 将 其 值 设置 为 “55”， 其 他 的 采 





























其 子 列表 中 选择 “Injection ”在 成 员 视 图 中 选择 “Sprue 
右 侧 列表 中 

















系统 默认 参数 。 系 统 弹 出 设置 后 的 浇 口 套 的 信息 窗口 。 单 击 医 台 是 司 按钮 ， 完 成 主流 道 的 添 


加 ， 添 加 的 主流 道 如 图 8.57 


G Ejector Misc 
Ga Support Piltar 


LI Sprue Bushing [251 
[LI Thermoset-Sppe 8 
(LJz511H 


[LI Pneumatik 











8.6.2 ”添加 推 杆 


选择 工作 窗口 为 “xxx-prod-xxx.prt.”， 定 向 视图 为 仰视 图 。 单 击 注塑 模 向 导 ] 








Hoe CEaf WE 
ss 425415.5 
CAT; 10 


8.57 ”添加 主流 道 








[ 具 栏 中 的 


【标准 部 件 库 虹 】 按 钮 ， 弹 出 【标准 件 管理 】 对 话 框 。 在 名 称 栏 中 ， 选 择 “HASCO MM”, 
在 其 子 列表 中 选择 “Ejection”， 在 成 员 视 图 中 选择 “ector Pin [Straight]”， 在 详细 信息 栏 








中 选择 “CATALOG_DIA”] 
择 系统 默认 值 ， 系 统 自动 弹 





KEEA “2”, “CATALOG_LENGTH” » “160”, Het 
出 信息 窗口 。 





的 选 


=== munasa nes 
单 击 EE 司 掖 钮 ， 弹 出 【点 】 对 话 框 。 在 类 型 中 选择 “光标 位 置 ”， 在 坐标 栏 里 设置 
基点 坐标 为 (120，-20，0)， 单 击 疾 各 是 辐 按钮 ， 系 统 将 自动 添加 顶 杆 。 用 同样 的 方法 ， 添 
加 剩 下 的 顶 杆 ， 其 基点 坐标 分 别 是 (60，50，0)、(60，80，0)、(60，130，0)、(60，-40，0)、 
(20，0，0)、(100，0，0)， 单 击 属 虽 消 结 按 钮 ， 退 出 点 对 话 框 ， 完 成 项 杆 的 创建 ， 添 加 的 顶 
杆 如 图 8.58 所 示 。 











文件 去 视图 








= fg HASCO_MM 
Ë Locating Ring 
Œ Injection 
Ga 
自 Ejector Moc 
Ga Support Pillar 
m 








[LI Ejector Pin [Shoulder 。 Moldwizar. 
(BI Ejector Pin [2442] Moudwazar 
|] 3 Ejector Pin [Cone] Moldwizar. 





























8.58 项 杆 设置 


可 以 看 到 ， 添 加 的 顶 杆 需要 进行 修剪 。 单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【项 杆 后 处 理 | 】 
按钮 ， 弹 出 【项 杆 后 处 理 】 对 话 框 。 选 择 类 别 为 “修剪 ” 选择 刚才 添加 的 7 个 项 杆 ， 单 击 
钮 ， 完 成 项 杆 的 修剪 ， 修 剪 后 的 项 杆 如 图 8.59 所 示 。 
ZC 


图 8.59 项 杆 
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8.6.3 分流 道 设计 


切换 窗口 到 顶层 零件 。 单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【 流 道 员 】 按 钮 ， 弹 出 【 流 道 】 对 
话 框 。 在 引导 线 栏 中 单 击 【绘制 截面 较 】 按钮， 弹出 【创建 草图 】 对 话 框 。 类 型 选择 “在 
“创建 平面 ”， 指 定 平面 矢量 为 “YC” 方 向 。 单 击 国 划 定 辐 按钮 ， 








平面 上 ”， 平 面 方法 选择 
































面 的 创建 ， 回 到 草图 环境 中 。 绘 制 一 条 直线 。 长 度 为 150mm， 其 对 称 轴 是 了 轴 。 单 





击 【 完 成 草图 】 按 钮 ， 完 成 引导 线 的 绘制 。 截 面 类 型 选择 “梯形 ”， 在 详细 信息 栏 中 将 “D” 

设置 为 “8”， “H” 3 “8”, “C” 为 “5” “R” 为 “2"，“Offset” 为 “0”。 单 击 国 有司 扩 

钮 完成 流 道 设计 ， 如 图 8.60 所 示 。 
添加 的 流 道 如 图 8.61 所 示 。 

















图 8.60 流 道 设计 


8.6.4 浇 口 设计 











图 8.61 流 道 


单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【 浇 口 库 生 】 按 钮 ， 弹 出 【 浇 口 设计 】 对 话 框 。 平衡 项 点 
选 “ 是 ” 单 选 按钮 ， 位 置 项 点 选 “ 型 芯 ” 单 选 按钮 ， 类 型 选择 “rectangle"”， 编 辑 “L” 的 
值 为 “5”,“H” 的 值 为 “1.5”,“B” 的 值 为 “3” “OFFSET" 的 值 为 “0” 如 图 8.62 所 示 。 
单 击 【 浇 口 点 表示 】 按 钮 ， 弹 出 【 浇 口 点 】 对 话 框 单 击 “ 点 子 功能 ”按钮 ， 弹 出 【点 】 


对 话 框 ， 在 类 型 栏 点 选 “ 
浇 口 点 的 圆心 点 。 




















圆 弧 中 心 / 李 











圆 中 心 / 球 心 ” 单 选 按钮 ， 选 择 如 图 8.63 所 示 的 放置 


-===mmamme CSREES Aa 例 6 Mr 




















a) 


图 8.62 浇 口 设计 EN 选择 浇 口 放置 点 

EEEO AARE, h DAGE, yE, p 
H CA ARAE, REEE E E zH, M RIEN ARE, de 
矢量 为 “XC 正 向 ” 单 击 到 浇 口 点 对 话 框 ， 单 击 恒 艰 司 撤 钮 退出 ， 完 成 
浇 口 设计 ， 如 图 8.64 所 示 。 X 






8.64 浇 口 设计 


单 击 浇 口 设计 对 话 框 中 的 【 重 定位 浇 口 】 按 钮 ， 弹 出 【REPOSITOIN】 对 话 框 ， 点 选 
“变换 ” 单 选 按钮 ， 输 入 “X” 的 值 为 “-5”，“Y” 和 “Z” 的 值 均 为 “0”， 单 击 
钮 ， 回 到 浇 口 设计 对 话 框 ， 单 击 若 可 消 司 按钮 退出 ， 完 成 的 浇 口 设计 如 图 8.65 所 示 。 








图 8.65 j#H 
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8.6.5 “添加 冷却 管道 


切换 工作 窗口 到 顶层 零件 “chuifengji-top-000.prt”， 单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【模具 
BATA] 按钮， 弹出 【模具 冷却 工具 】 工 具 栏 ， 单 击 【 冷 却 标 准 部 件 库 昌 ,】 按钮， 
弹出 【冷却 组 件 设计 】 对 话 框 ， 在 成 员 视 图 栏 中 选择 “COOLING HOLE”， 选 择 如 图 8.66 
所 示 的 面 。 



































在 详细 信息 栏 中 选择 “PIPE “pea 床单 中 的 “M8”“HOLE_1_DEPTH” 设 
置 为 “260” “HOLE _2_DEPTH” 设 置 jK ”， 其 他 值 选择 默认 值 ， 系 统 自动 弹出 信息 


Ao, m Ee. 
弹出 【点 】 对 话 框 。 在 Ranee 0, y E, RR 
【位 轩 m a aE MEE 
4 标 为 (130，1 HEE, M ARN 窗口， 


加 冷却 管道 1 和 管道 2。 在 
We hii 
ARNIR, ERRIAN imam, 再 分 别 设置 冷却 水 管 的 放置 坐 


回 到 点 对 话 框 ， 修 
标 为 (80，10， (130，10，0)， 其 他 值 与 原来 一 样 。 添 加 另 一 个 面 的 两 个 冷却 管道 3 和 
管道 4， 具 体 的 操作 过 程 如 图 8.67 所 示 。 





























部 件 x| 
放置 v| 
am — oA 









>| 
w DRL.TPP.1 TYPE ANGLED 


人 人 
V COMPONENT_TYPE PIPE_PLUG 
下 DRILLTP_2_TYPE ANGLED 2! 




















=== 已 š C] 





Eszar enr | 





图 8.67 添加 冷却 水 管 设置 
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saaneena EMOS MEI LS At 
同样 的 ， 切 换 视图 为 前 视图 ， 管 道 的 坐标 修改 为 (45，10，0) 和 (80，10，0)。 选 择 
“PIPE_THREAD” 为 “M14”,“HOLE 1 DEPTH” 为 “160”,“HOLE_2_DEPTH” 设 置 为 
“170”， 创 建 管道 5 和 管道 6。 
切换 视图 为 后 视图 , 管道 的 坐标 修改 为 (45, 10, 0 和 (80, 10, 0). 选择 “PIPE_THREAD” 
为 “M14”“HOLE_1_DEPTH” 为 “160”“HOLE_2_DEPTH” 均 设置 为 “170”， 创 建 管 
道 5 和 管道 6。 
完成 以 上 步骤 后 得 到 的 冷却 管道 如 图 8.68 所 示 。 





8.6.6 We 
单 > 栏 中 的 【 腔 i 【 腔 体 】 对 话 框 ， 模 式 选 择 为 “ 减 
去 材料 ”， “qap 4 RRE rw: Se 体 ， 刀 具 选 择 定位 环 、 主 流 道 、 浇 口 、 


项 杆 和 冷却 管 人 y p E, SERRE OIRE, 最 终 得 到 如 图 8.69 所 示 的 效果 图 。 





8.69 模具 
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87 实例 总 结 


本 章 介绍 了 电 吹 风 前 盖 注 塑 模具 设计 的 方法 和 过 程 。 本 案例 采用 侧 浇 口 方式 ， 模 架设 
计 为 三 板式 注射 模 ， 采 用 顶 杆 顶 出 机 构 ， 且 一 次 顶 出 ， 设 计 难 点 在 于 分 型 面 的 选择 和 建立 


及 零件 的 补 面 片 的 设计 和 添加 。 
88 上 机 实 操 








1. 插座 上 、 下 盖 
插座 上 、 下 盖 要 求 机 械 性 能 良好 ， 耐 冲击 ， 有 很 好 的 砚 雇 ( 哄 往 。 该 零件 壁 厚 2mm， 加 
强 筋 厚度 2mm。 此 零件 结构 较 复杂 ， 需 成 型 镶 件 ， 精 度 泌 求 不 高 ， 适 于 大 批量 生产 。 





产品 材料 ，ABS。 
插座 上 、 下 盖 外 形 如 图 8.70 所 示 。 











2. 打印 机 挡 块 
打印 机 挡 块 精度 要 求 不 高 ， 体 积 小 ， 需 求 量 大 ， 要 求 机 械 性 能 良好 ， 耐 冲击 ， 有 很 好 














的 耐 磨损 性 。 该 零件 没有 明显 的 轮廓 线 可 以 作为 分 型 线 使 用 ， 为 零件 创建 合理 的 实体 补 片 
是 设计 模具 的 关键 。 

产品 材料 : ABS。 

打印 机 挡 块 外 形 如 图 8.71 所 示 。 





图 8.71 打印 机 挡 块 
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第 O Ë 
液晶 显示 器 面板 模具 设计 
/RS 


y 7 S 
; š 
A ERRAR ! S 
š 
本 章 以 液晶 显示 器 面板 为 例 ， 介 和 39 8.0 Mold Wizard 下 的 模具 设计 操作 过 程 ， 
该 产品 模具 规格 尺寸 较 大 ， 为 保证 六 9⁄5 匀 充 满 ， 采 用 两 点 进 胶 来 保证 均匀 充满 型 腔 ， 
一 模 一 腔 ， 由 于 该 产品 对 表面 质 深 演示 较 高 ， 故 可 es 模 架 ， 侧 壁 进 胶 ， 
小 AK 
X 


< XS > 
xe skay k 
成 型 窗 全 分 析 


ge 

» 

> 补 面 片 

> 创建 分 型 面 
> 创建 浇注 系统 
> 添加 模 架 

> 创建 项 出 系统 
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91 模具 设计 任务 


kna 液晶 显示 器 面板 塑料 模具 设计 。 液 晶 显 示 器 面板 为 塑料 制品 ， 如 图 9.1 所 
示 。 上 品 外 形 轮 廓 复杂 ， 且 对 外 观 要 求 较 高 ,不 能 有 瑕 盖 ， 不 能 用 常规 方法 注塑 成 型 ， 
难点 在 于 项 出 系统 和 小 注 系统 的 设计 。 



































s= 





设计 要 求 : NS 
(1) 材料 : PC+ABS. X> 


(2) 收缩 率 : 1.0055. 小 


B IER: ERS Er 
O 模具 5459. x V 

k x 
xO 92 AMI 模 流 分 析 


确定 塑 件 浇 口 位 置 是 进行 注塑 成 型 分 析 的 前 提 。 当 模型 存在 一 个 或 多 个 浇 口 时 ， 需 进 
行 浇 口 位 置 分 析 ， 分 析 结果 会 给 出 基于 流 道 平衡 和 流动 阻力 的 合理 浇 口 位 置 。 


模型 文件 : 光盘 \examplevstart\CHO9\xsq.stl 
SA 结果 文件 : 光盘 \examplefinish\CH09\AMI\xsq.mpi 
E 视频 文件 : 光盘 \ 视 频 \CHO9\09 显示 器 模 流 分 析 .mp4 
9.2.1 ”最 佳 浇 口 位 置 分 析 


浇 口 位 置 分 析 一 般 可 以 按照 以 下 几 个 步骤 完成 : 


导入 或 新 建 CAD 模型 一 划分 网 格 一 网 格 质量 检查 与 修复 一 选择 分 析 类 型 一 选择 材料 一 
设 定 成 型 工艺 一 开始 分 析 。 


浇 口 位 置 分 析 的 具体 步骤 如 下 。 
1. 新 建 工程 项 目 











Er 


单 击 工具 栏 中 的 【新 建 工程 国 】 按 钮 ， 弹 出 【创建 新 工程 】 对 话 框 ， 在 工程 名 称 栏 中 














.eeeeess E ZTCRMKA MES AE KET 


输入 “xsq”， 保 持 默认 的 创建 位 置 , 如 图 9.2 所 示 。 AiE iz, 创建 一 个 名 为 “xsq” 
的 工程 项 目 。 








IREE: 


[| 创建 位 置 (C) : C:\Users\DELL\Docunents\My AN (WA) 


“na 建议 每 个 目录 仅 创建 一 个 工程 。 如 果 该 目录 不 存在 ， 则 会 创建 





图 9.2 新 建 工程 
2. 导入 模型 
单 击 【导入 哆 】 按 钮 ， 弹 出 【导入 】 对 话 框 ， kake le\start\CHO9\xsq.stl 文件 ， 
单 击 【 打 开 】 按 钮 ， 在 弹出 的 对 话 框 中 选择 “ 双 ， 单 位 选择 “毫米 ”， 单 击 【确定 】 

















93 ”导入 模型 


3. 划分 网 格 


单 击 工具 栏 中 的 【网 格 图】 按钮 ， 打 开 网 格 划分 设置 选项 。 单 击 【 生 成 网 格 医 】 按 
钮 ， 在 工具 选项 卡 中 设置 全 局 网 格 边 长 为 “2”， 然 后 单 击 【 立 即 划分 网 格 】 按 钮 ， 图 形 编 
辑 器 下 方 的 网 格 日 志 中 将 显示 划分 网 格 的 相关 信息 ， 创 建 的 手机 网 格 如 图 9.4 所 示 。 

4. 塑 件 网 格 统计 

单 击 【 网 格 统计 盟 】 按 钮 ， 在 工具 选项 卡 中 单 击 区 = 台 示 按钮 ， 对 网 格 进行 统计 ， 网 
格 统计 结果 如 图 9.5 所 示 ， 单 击 吐 = 美加 | 按钮 完成 查看 网 格 统计 信息 。 
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图 9.4 网 格 划分 
5. 网 格 修复 
依据 网 格 统计 中 的 信息 ， 有 针 


小 值 中 输入 “20”， 并 勾 选 马 


理 窗口 中 ， 取 消 勾 选 ] G iE 








AWANE EER ass... Q. 






































一 一 一 
表面 面积 : 375.912 cm 2 
体积 : 
三 角形 32.1963 cm 3 
纵横 比 : 
最 大 平均 最 小 
32.7 2.71 1.16 
边 细节 : 
自由 边 g 
共用 边 36033 
E2 tui ° 
取向 细节 : F 
配 向 不 正确 的 单元 ° 
完全 重要 单元 ° 
匹配 百分比 ; 
匹配 百 分 | 92.0% 
相互 百 ; 95.5% 
S == 


19.5 ”网 格 统计 


Ger 在 本 实例 中 ， 主 要 的 问题 是 纵 
横 比 过 大 ， Cr - 具 修 复 ， 单 志 半 下 柄 比 】 按钮 ， 在 工具 选项 卡 的 最 


置 于 诊断 层 


z, ie — me TERE 
单 击 【展开 层 国 ]] 按钮 ， 展 开 当前 


ws É w 














选择 为 "1”, 单 击 Jee. ERRE OL AA HIRET — E, W 9.6 
HR. KRSIL ERRIN 次 统计 ， 如 图 9.7 所 示 ， 从 网 格 统计 信息 中 可 
以 看 出 网 格 已 纵 5E 全 符合 要 求 。 
Rtt | | 5 
32.71 | < 
| — | 
2953 = | s | 
l 
26.35 | | y 
| 
23.18 i A 好 | 
ka $ 
; Ei (100 mm) i FV 
图 9.6 网 格 修复 
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-===a=a=.. 1⁄2 0 %E Juk MES 42] KET 














=> —_a _ em 
| — REER sms zi! 
体积 : | 
三 角形 ， 32.106 em 3 
纵横 比 ， 
大 平均 小 
At amw aie 
边 细节 ， 
自由 边 ° 
共用 边 36099 
多 重 边 . 
取向 细节 : q 
瑟 向 不 正确 的 单元 e 
Srina ° 
Hee ir. 
匹配 百分比 mi 
相互 百分比 95.4% A 
图 9.7 n. $ 


提示 : 在 网 格 统计 对 话 框 中 可 以 看 到 网 s 无 任何 网 格 缺 陷 。 单 元 匹配 
百分比 均 在 90% 以 上 ， O 





置 ”选项 ， 如 图 9.8 MR SUS BE en 设置 。 





6. 设置 分 析 类 型 s 
单 击 工具 栏 中 的 【分 析 序 烈 mo 
































98 设置 分 析 类 型 


7. 选择 成 型 材料 

单 击 工具 栏 中 的 【选择 材料 ® 】 按 钮 ， 选 择 “ 选 择 材料 A”， 弹 出 【选择 材料 】 对 话 
框 ， 点 选 “ 指 定 材料 ” 单 选 按钮 ， 单 击 【定制 材料 清单 】 按 钮 ， 弹 出 【定制 材料 清单 】 对 
话 框 ， 选 择 材料 类 型 为 “热塑性 材料 ”在 系统 默认 材料 下 拉 菜 单 中 选择 材料 “ABS+PC”， 
单 击 [ 贺 负 本 按钮 将 所 选材 料 添加 到 所 选材 料 清单 中 ， 单 击 臣 本 忆 按 钮 。 在 选择 材料 对 话 
框 中 的 制造 商 下 拉 菜 单 可 以 选择 材料 的 生产 商 ， 在 牌号 下 拉 菜 单 中 选择 塑 件 材料 ， 单 击 
[ mw... 按钮 可 以 查看 材料 性 能 的 详细 信息 ， 如 图 9.9 所 示 。 单 击 世 有 -按钮 完成 材料 
选择 。 
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8. 设置 工艺 参数 


E a - 艺 设置 向 导 对 话 框 ， 如 图 9.10 所 示 。 采 

















日 系统 默认 的 成 型 条 件 ， 单 击 











ji Q Css = 


图 9.10 设置 工艺 参数 
9. 分 析 


单 击 工具 栏 中 的 【开始 分 析 蚀 】 按钮 ， 开 始 分 析 。 计 算 结束 后 ， 任 务 视窗 中 显示 分 析 
结果 ， 如 图 9.11 所 示 。 可 以 看 出 ， 推 荐 的 浇 口 位 置 在 节点 1201、935 附近 。 


10. 查看 分 析 结 果 


单 击 工具 栏 中 的 【结果 目 】 按钮 ， 双 击 左 侧 任务 栏 中 的 “xsq_study ( 浇 口 位 置 )”， 主 窗 
口 显示 最 佳 浇 口 位 置 ， 综 合 考 虑 多 方面 因素 ， 最 终 拟定 的 浇 口 如 图 9.12 所 示 。 























建议 的 浇 口 位 置 有 ; 浇 口 位 
k Tai -m cl 
靠近 节点 - 935 
图 9.11 分 析 结果 文字 信息 图 9.12 最 佳 浇 口 位 置 分 析 结 果 
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提示 : 对 于 多 浇 口 注塑 ,MPI 会 选取 两 个 或 多 个 位 置 用 于 浇注 , 从 而 保证 熔 体 流动 平衡 。 
9.2.2 ”成 型 窗口 分 析 
1. 设置 分 析 类 型 


鼠标 右键 单 击 左 侧 任务 栏 中 “xsq_study ( 浇 口 位 置 )”， 在 快捷 菜单 选择 重复 命令 ， 
命名 新 建立 的 任务 为 “xsq_study (成 型 窗口 分 析 )”。 单 击 工具 栏 中 的 【分 析 序列 鲜 ] 按钮 ， 
弹出 【选择 分 析 序列 】 对 话 框 ， 选 择 “ 成 型 窗口 ”选项 ， 如 图 9.13 R HU Wë Ja 
钮 ， 完 成 分 析 类 型 设置 。 

















| 二 | 
Le 



































图 9.13 rr 
提示 : sa E 和 的 艺 条 件 范围 。 如 果 成 型 工艺 条 件 
位 于 这 个 范围 ， amas sa s 的 产品 ， 域 范围 内 对 成 型 条 件 进行 优化 。 
2. 浇注 系统 创 
对 于 简单 的 流浪 系统 ， wa 道 系 统 建立 流 道 。 单 击 【 流 道 系 统 】 按 钮 ， 
9 


HHD RIN 导 对 话 框 ， 如 图 示 ， 流 道 的 各 项 数据 由 系统 默认 提供 。 
mO - mimo m Ku U 


aú, SARONTRENAY: | 










mo 
入 口 直径 (0): m umwa 1 de 
T arw: 

La i g Hame | 
asao | 
WARS): 1 n ARD: 1 n 
KRO): 1 ` 


Ranuan 





t+-*e [ RA )| wa | um 





图 9.14 流 道 建立 向 导 
3. 冷却 回路 创建 
冷却 系统 的 建立 ， 可 以 运用 系统 自 带 的 冷却 系统 设计 向 导 进 行 创建 ， 该 方法 适合 创建 
比较 简单 的 冷却 系统 。 对 于 比较 复杂 的 冷却 系统 可 以 采用 手动 方法 建立 冷却 ， 本 实例 中 将 
两 种 方法 综合 起 来 创建 冷却 系统 。 
单 击 工具 栏 中 的 【几何 号 】 按钮 ， 弹 出 【几何 】 工 具 栏 ， 单 击 【 冷 却 回路 】 按 钮 ， 弹 
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“be s E LV 6,.) K mbdinu 0. /0 ER AZER smms=====; 








出 冷却 回路 向 导 , 进行 设置 , 指定 水 管 直径 为 “10”， 水 管 与 零件 间距 离 为 “15”， 选 择 “Y” 
布局 ， 单 击 臣 = 委 加 3 按钮 ， 设 置 管道 数量 为 “2”， 管 道中 心 之 间距 离 为 “160”， 零 件 之 外 
距离 为 “5”， 单 击 [E man 按钮 预览 一 下 ， 单 击 E 守成 二 | 按钮 退出 ， 如 图 9.15 
所 示 。 







































图 9.15 冷 K 

为 方便 查看 ， 先 隐藏 其 他 图 层 的 可 见 节点 】 一 【 偏 移 创建 节点 】 按 钮 ， 依 
次 选取 节点 N15952， 节 点 N1， NS o, mal EAD Ji, Gat N3， 
选取 节点 N15928， 节 点 N2, fik `a O, wk Z BO e, O NA, 


如 图 9.16 所 示 。 ETRA 
Hii ERN EI ee 创建 
柱 体 2。 单 击 网 格 选项 站 的 【重新 划分 网 对 柱 体 1 和 柱 体 2 进行 重新 划分 网 
格 ， 目 标 连 长 度 设 26X20” ， 如 图 9.17 姜 际 。 

CO ua 


单 








图 9.16 创建 节点 图 9.17 手动 创建 冷却 道 


4. 设置 工艺 参数 

















单 击 工具 栏 中 的 【工艺 设置 】 按 钮 ， 弹 出 工艺 设置 向 导 对 话 框 ， 如 图 9.18 所 示 。 采 
系统 默认 的 成 型 条 件 ， 单 击 臣 台 二 | 按 乌 。 
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PE] TEs 
zan 
Eren ea = ma. an... 
sounanasza [B0 = 
mawosnasam [ma = 
要 分 析 的 生前 时 间 区 图 [站 区 一 
Asan. 


图 9.18 设置 工艺 参数 
5. 分 析 
单 击 工具 栏 中 的 【开始 分 析 ] 按钮 ， 开 始 分 析 。 到 可 以 在 任务 视窗 (图 9.19) 





中 选择 需要 的 分 析 结 果 进 行 观察 。 





MN 

口 RRDA el 窗口 ) :XY 
口 PUERA O) :xY 

口 RAR 窗口 ) :XY 

o SS 型 窗口 ) :XY 图 
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图 9.20 所 示 为 熔 体 温度 为 260.0C、 注 射 时 间 为 0.2454s 时 的 模具 温度 与 制品 质量 关系 
图 。 可 以 看 出 ， 随 着 模具 温度 的 提高 ， 制 品质 量 将 会 提高 。 
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图 9.20 ”模具 温度 与 制品 质量 关系 
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2. 区 域 ( 成 型 窗口 ): 2D 幻灯 片 图 


在 任务 窗口 栏 中 色 选 “区 域 (成 型 窗口 ): 2D 约 灯 片 图 ” 复 选 框 ， 单 击 鼠标 右键 ， 在 弹 
出 的 对 话 框 中 选择 【属性 】 选 项 ， 弹 出 【图 形 属性 】 对 话 框 。 在 切割 轴 下 拉 列 表 中 有 模具 
温度 、 熔 体温 度 、 注 射 时 间 三 个 选项 ， 如 图 9.21 所 示 ， 选 中 的 项 目 表示 该 项 目 保持 常数 ， 
其 值 在 切割 位 置 栏 给 出 。 

图 9.22 所 示 为 成 型 窗口 区 域 图 ， 分 别 显示 模具 温度 为 98.00'C 时 的 区 域 图 、 熔 体温 度 
为 276.5'C 时 的 区 域 图 、 注 射 时 间 为 0.5400s 时 的 区 域 图 ， 图 中 黑色 区 域 表示 为 不 可 行 成 型 
工艺 条 件 范围 ， 浅 灰色 区 域 表示 为 可 行 成 型 工艺 条 件 范围 ， 深 灰色 区 域 表 示 为 首选 成 型 工 
艺 条 件 范围 。 
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Cycoloy C11108F:SABIC Innovative Plastics US, LLC 
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(a) 模具 温度 为 98.00C 时 的 区 域 图 
9.22 成 型 窗口 区 
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(c) 注射 时 间 为 0.5400s 时 的 区 域 图 
图 9.22 ”成 型 窗口 区 域 图 ( 续 ) 
3. 最 大 压力 降 ( 成 型 窗口 ): XY 图 


图 9.23 所 示 为 熔 体 温度 为 260.0'C、 注 射 时 间 为 0.2454s 时 的 熔 体 温度 与 注射 压力 关系 
图 。 可 以 看 出 ， 随 着 模具 温度 提高 ， 注 射 压力 下 降 ， 但 下 降幅 度 很 小 ， 说 明 模 具 温 度 对 注 
射 压力 不 敏感 。 

4. 最 低 流动 前 沿 温度 (成 型 窗口 ): XY 图 

图 9.24 所 示 为 熔 体 温度 为 260.0'C、 注 射 时 间 为 0.2454s 时 的 模具 温度 与 最 低 流 动 前 沿 
温度 关系 图 。 可 以 看 出 ， 随 着 模具 温度 的 提高 ， 最 低 流 动 前 沿 熔 体温 度 上 升 ， 但 上 升幅 度 
很 小 。 这 是 因为 随 着 模具 温度 的 提高 ， 熔 体 的 冷却 速率 下 降 ， 导 致 流动 前 沿 温度 上 升 ， 但 
于 注射 时 间 短 ， 冷 却 速率 下 降 不 大 ， 因 此 熔 体 温度 升 高 不 大 。 





























233| 





s 人、 最 大 苇 力 降 OREN) VE 
BUE 
ENHI 02648) 
pr 
suz 
E 
š 
"> 
aog Em r w 
arasa a 





9.23 Hai 和 人 
mso i “aman K p? 


zi unn => 
- S 
< B 





mna 
= — = š em =< m 
NO Aa 
N 图 9.24 “模具 温度 与 最 低 流动 前 沿 温度 关系 
5. 最 大 剪 切 速率 (成 型 窗口 ): XY 图 
图 9.25 所 示 为 熔 体 温度 为 260.0'C、 注 射 时 间 为 0.2454s 时 的 模具 温度 与 最 大 剪 切 速率 
关系 图 。 可 以 看 出 ， 随 着 模具 温度 的 提高 ， 最 大 剪 切 速率 变化 不 大 。 
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图 9.25 ”模具 温度 与 最 大 剪 切 速率 关系 
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6. K 3185 J ORO s a): XY 图 


图 9.26 所 示 为 熔 体 温度 为 260.0C、 注 射 时 间 为 0.2454s 时 的 模具 温度 与 最 大 剪 切 应 力 
关系 图 。 可 以 看 出 ， 随 着 模具 温度 的 提高 ， 最 大 剪 切 应 力 变化 很 小 。 
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R92 anA C、 注 射 时 的 模具 温度 与 冷却 时 间 关系 











图 。 可 以 看 出 ， 。 这 是 因为 ， 模 具 温 度 的 提高 导 
致 制品 与 模具 的 漠 ; É v RENK, 
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927 ”模具 温度 与 最 长 冷却 时 间 关 系 


93 液晶 显示 器 面板 模具 设计 准备 























本 节 通 过 采用 UG NX 8.0 MW 对 液晶 显示 器 面板 进行 模具 设计 ， 帮 助 读者 了 解 使 
UG NX 8.0 MW 进行 模具 设计 的 思路 与 流程 。 
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模型 文件 : 光盘 \examplevstart\CH0O9\xsq.prt 
结果 文件 :光盘 \example\finish\CHO9\UG\Wsq.prt 
视频 文件 : 光盘 \ 视 频 \CH0\ 显 示 器 UG 视频 1/2.mp4 


9.31 项 目 初始 化 


启动 UG NX 8.0， 打开 附带 光盘 \example\star\CH09\Wxsq.prt 文件 。 在 工具 栏 中 单 击 【 开 
始 】 下 拉 按钮 ， 在 弹出 的 下 拉 菜 单 中 选择 【所 有 应 用 模块 】 一 【注塑 模 向 导 】 命 令 ， 进 入 
MW 模块 ， 这 时 会 弹出 【注塑 模 向 导 】 工 具 栏 ， 如 图 9.28 所 示 。 

EE = 


° e B k m ° m x< 多 m= 


J Æ 
Tisi wA8t SERR 模具 C5Y5 WEF IF 型 腔 布 局 asar BRF mirt Tt 
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WAR 。 装配 图 纸 “ naps teitt 
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图 9.28 注 


在 工具 栏 中 单 击 【 初 始 化 项 目 pg Mi [WJ H] Wa, m E 
按钮 ， 系 统 弹出 【部 件 名 管 n r: 


9.3.2 ”设置 模具 坐标 


选择 【格式 】 — [ © 命令 a 出 + Ma CSYS]】 对 话 框 。 按 图 9.29 








选取 平面 ， 单 击 按钮 。 
在 注塑 模 向 尽 半 站 栏 中 单 击 【 J 按钮 ， 弹 出 【模具 CSYS】 对 话 框 。 
择 “ 当 前 WORY E [4 9.30 所 示 。 
EC: 
CR 
a p 
: 2 —> e 
: Z —> IC 
:XC —> 2c — 
a) 
图 9.29 定向 坐标 系 图 9.30 设置 坐标 系 


9.3.3 设置 工件 


单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【收缩 率 便 ]】 按 钮 ， 系 统 弹出 【缩放 体 】 对 话 框 ， 设 置 比 
例 因子 为 “1.005”， 如 图 9.31 所 示 ， 单 击 国 各 定 辐 按钮 ， 完 成 缩放 体 的 设置 。 

单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【工件 欧 】 按 钮 ， 弹 出 【工件 】 对 话 框 ， 在 极限 栏 中 设置 
开始 距离 为 “-30”， 结 束 距离 为 “30”， 单 击 截面 栏 中 的 【绘制 截面 较 】 按 钮 ， 进 入 草图 
绘制 界面 ， 按 照 图 9.32 所 示 进 行 设 置 ， 单 击 E 和 证 罗 扩 钮 ， 完 成 工件 设置 。 
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< 设置 工件 
冷却 收缩 时 的 补偿 。 理 论 上 ， 在 模 
， 但 必须 要 求 型 芯 和 型 腔 模型 是 相 





图 9.31 设置 比例 因子 


提示 : 收缩 率 是 一 个 比例 系数 ， 用 于 塑料 产 上 
具 设 计 过 程 的 任何 时 候 都 可 以 设置 和 调整 1 


关 的 。 x 


934 “创建 模 腔 布局 $ 
单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 ! 布局 四】 waya 【型 腔 布 局 】 对 话 框 ， 单 击 【 自 
动 对 准 中 心 国 ] a, wy 按钮 ， raaa - 


要 点 : 人 加工 AAI AAA TUM. 4H. 
Wk APRAR046274 QR q A G D0S3⁄EBS mr, SD REREH R RRA 


diii A f 












9.4 模具 分 型 


9.4.1 补 片 
单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【注塑 模 工具 宪 】 按 钮 ， 弹 出 【注塑 模 工具 】 工 具 栏 ， 如 





< = y 2 
拆 分 面 分 型 检查 。 WAVE 控制 ”加 工 几何 体 


@ E $ E $ 个 
创建 方块 分割 实体 FR deh 修 贡 区 域 补 ， 扩大 曲面 补 ， 编辑 分 型 面 
片 片 和 曲面 补 片 
国 | zj E x E] 期 $ % > 图 = 
perzi 型 材 尺寸 合并 腔 uqa BRZE ERZE ERZE 。 参考 图 角 ”计算 面积 AmE 





图 9.33 ”注塑 模 工具 
单 击 【 边 缘 修补 贺 ] 按钮 , 系统 弹出 【边缘 修补 】 对 话 框 , 选择 设置 选项 , 进行 如 图 9.34 
所 示 的 设置 。 
选取 如 图 9.35 所 示 的 对 象 进行 边缘 修补 ， 同 样 把 所 有 的 圆 孔 进行 修补 。 
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边缘 修补 效果 








图 9.34 设置 边缘 修补 





9.4.2 创建 方块 
a 进 
行 设置 时 选择 “单个 面 ” 和“ 单 按照 图 9.36 的 显示 进行 方块 的 创建 。 
be YORA, MIDNA P i 按钮 ， 系 统 弹出 【 求 差 】 


IAE. AJ “ute r R” KA, 对 应 公 “00100”， 选 择 创建 的 方块 为 目标 体 ， 
E ` yh ED TIRE CA 
12 个 块 ， 逐 个 进 Ke 。 单 击 U91808) l, RAM 【分割 实体 】 对 话 杠 ， 
照 图 9.37 所 众 洒 行 设置 ， 单 击 匡 本 接 伍 ， 完 成 实体 的 分 割 。 














图 9.36 创建 方块 图 9.37 实体 分 割 
提示 : 创建 方块 命令 也 常用 于 修补 空缺 ， 在 创建 方块 时 ， 将 默认 间隙 值 改 为 0， 创 建 
的 体积 块 可 完全 将 产品 包 囊 。 


9.4.3 ”实体 补 片 


单 击 【 实 体 补 片 守 】 按 钮 ， 系 统 弹出 【实体 补 片 】 对 话 框 ， 选 中 各 个 方块 ， 如 图 9.38 
所 示 进行 设置 ， 单 击 芝 矿 3 拉 钮 ， 进 行 实 体 补 片 ， 然 后 关闭 注塑 模 工具 工具 栏 。 
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图 9.38 实体 


要 点 : ea tran de 祭 实体 ， 使 用 材料 填补 到 空 阶 ， 并 将 
该 填补 材料 添加 到 型 芯 、 滑 块 来 补偿 实体 去 的 面 和 边 。 


9.4.4 ”生成 分 型 线 NSE 
单 击 【模具 分 型 工具 匡 aD 弹出 【 模 ra [ 具 栏 ， 如 图 9.39 所 示 ， 
Hi E 


2 【区 RANA ggi Aani 【检查 区 E， 单 击 【计算 国 】 按 钮 ， 系 统 
lt 设置 对 话 框 。 






y 


ra T iò S% 3 
Wiame mamo mgen ZARA AHAAA pasna 
图 9.39 设置 对 话 框 


单 击 【 设 置 区 域 颜 色 国 |】 按 钮 ， 完 成 区 域 颜 色 的 设置 ， 选 中 交叉 竖 直 面 ， 其 他 选项 保 
持 默 认 ， 单 击 上 下 辐 按钮 ， 完 成 分 型 ， 如 图 9.40 所 示 。 





940 ”分 型 区 域 显示 
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pi 0/0 MN oI eee- 
单 击 【边缘 修 补 】 按 钮 ， 系 统 弹出 【边缘 修补 】 对 话 框 ， 选 中 目标 单 击 王 攀 定 | 控 钮 ， 
完成 边缘 修补 。 单 击 【通过 曲线 网 格 是 】 按 钮 ， 系 统 弹出 【通过 曲线 网 络 】 对 话 框 ， 确 定 
好 “ 主 曲线 ”与 “交叉 曲线 ”， 单 击 区 靖 定 引 按钮 ， 完 成 片 体 的 创建 ， 如 图 9.41 所 示 。 单 
h (686007) 按钮 ， 系 统 弹出 【缝合 】 对 话 框 ， 选 好 目标 与 工具 ， 单 击 攻 请 是 司 扩 钮 完 
成 缝合 ， 如 图 9.42 所 示 。 












































942 片 体 的 缝合 





Miki DENKT] 按钮 ， 系 统 弹出 【定义 区 域 】 对 话 框 在 设置 栏 中 勾 选 “创建 区 域 ” 
和 “创建 分 型 线 ”， 单 击 匡 矿 汪 到 拉 钮 ， 生 成 分 型 线 。 


9.4.5 ”设计 分 型 面 








单 击 【 设 计 分 型 面容 】 按 钮 ， 系 统 弹 出 【设计 分 型 面 】 对 话 框 ， 保 持 默认 参数 ， 单 1 
古国 按 钮 ， 如 图 9.43 所 示 。 

单 击 【 编 辑 分 型 面 和 曲面 补 片 砷 】 按 钮 ， 系 统 弹出 编辑 分 型 面 和 曲面 补 片 对 话 框 ， 单 
击 卜 宝 司 扩 钮 ， 完 成 分 型 面 的 编辑 。 单 击 【定义 型 腔 和 型 芯 骂 】 按 钮 ， 系 统 弹出 【定义 
型 腔 和 型 芯 】 对 话 框 ， 按 照 图 9.44 所 示 进行 设置 ， 单 击 旷 桶 时 到 按钮 ， 系 统 弹 出 【查看 分 
型 结果 】 对 话 框 ， 单 击 晤 移 量 国 按钮 ， 完 成 分 型 。 单 击 【 模 具 分 型 工具 】 按 钮 使 模具 分 型 
具 收 回 。 
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图 9.43 设计 分 型 面 图 9.44 分 型 
提示 : 分 型 线 是 型 腔 和 型 芯 的 分 型 界面 ， wo a 


95 suska 
£ 


95.1 添加 模 架 
单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 A 按钮 ， 弹 出 【 模 架设 计 】 对 话 框 。 在 对 话 框 





的 目录 下 拉 列 表 中 选择 “LKM_SG 中 只” 类 型 为 “C"， 对 话 框 中 显示 所 选 模 架 的 结构 图 、 
尺寸 及 合适 的 选用 值 。 选 择 模 架 侈 熏 号 为 “3035”， 人 go HU B hz, Ji 
统 开始 加 载 模 架 ， 如 图 9.45774% 2 bl 


党 


ten_ej 





9.45 ”添加 模 架 


9.5.2 ”加 载 标准 件 


点 选 装配 导航 栏 中 “xsq_molbdase_mm_025”、“xsq_parting-set_020”、“xsq_cavity_002” 
使 模 架 、 部 件 、 型 腔 隐藏 ， 如 图 9.46 所 示 。 
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9.46 ”显示 型 腔 







和 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【标准 件 双 】 按 钮 ， m2 A 【标准 件 管理 】 对 话 框 ， 在 


名 称 框 中 选择 “DME_MM ”， 单 击 该 节点 选择 “Ejection” 员 视 图 中 选择 “Ejector Pin 
[Straight]”， 系 统 弹 出 【信息 】 窗 口 ， 在 详细 信息 里 进 知 峰 置 ,，“CATALOG_DIA” 为 “3”， 
“CAIALOG_LENGTH ”为 “160”， 其 他 选项 保持 i 人 是 司 扩 钮 ， 系 统 弹出 【点 】 
对 话 框 ， 在 点 对 话 框 的 “XC” ge ， 在 “YC” 文本 框 中 输入 值 “88”， 

单 击 国 珊 是 司 扩 钮 ， 系 统 添加 第 1 个 项 杆 出 【点 】 对 话 框 。 在 点 对 话 框 的 “XC” 
文本 框 中 输入 “—83.5”, 在 “YC” 中 输入 “88”， 单 击 ， Z, RRR ME 
ATF LAN WB Ween “XC” 文 本 框 中 输入 “-6”， 在 “YC” 
文本 框 中 输入 “88”， 单 击 午 钮 ， 系 统 添 加 页 杆 并 重新 弹出 【点 】 对 话 框 ， 
在 点 对 话 框 的 “XC” 文 本 杠 5”, TE% 


a 


yi 


文本 杠 
第 7 个 项 杆 
文本 框 


按钮 ， 系 统 添加 
“44.57, f “YC” 


单 出 【点 % 
单 击 ll, 


Bi A 48 “-68”, 7E “YC” 
新 弹出 【点 】 对 话 框 。 在 点 对 话 框 的 “XC” 文 本 框 中 输入 “68”， 








F 


在 点 对 话 框 的 “XC 


按钮 ， 系 统 添加 


“ 


出 【点 】 


文本 框 
项 杆 并 如 
文本 框 
话 框 , 在 点 对 话 
入 “-68 


4 








68”, / 


新 弹出 
Bi A fi “ 





第 








新 弹出 


3 4 Ai 


BA “55”, 


第 9 个 顶 杆 并 
E “YC” 文本 框 中 输入 “34”， 单 击 络 下 辐 按钮 ， 系 统 添加 第 10 个 顶 杆 并 重新 弹 
对 话 框 ， 在 点 对 话 框 的 “XC ”文本 框 中 输入 
yi, Z28025 11 个 项 杆 并 各 
hb 输入 “68”， 
【点 】 对 话 框 ， 在 点 对 话 框 的 “XC” 文 本 框 
时 生 入 二 本 按钮 ， 系 统 添加 第 13 个 顶 杆 并 
框 的 *XC ”文本 框 中 输入 "68”, 在 “YC ”文本 框 中 
E 新 弹出 【点 】 对 话 框 ， 在 点 对 话 框 的 “XC” 文 本 框 
钮 ， 系 统 添加 第 15 个 顶 杆 并 


-16.5”, Ži 


” 在 “YC” 文 本 框 中 输入 
【点 】 对 话 框 。 在 点 对 话 框 的 “XC” 文 本 框 中 输入 “68”， 





BË: wasi [: 
椎 中 输入 “ “8 "和 
在 点 对 话 框 的 «xci 
系统 添加 第 6 AWE LAN X 
文本 框 中 输入 值 “55”， 


AHRNE, Es 


ll, 





+ 话 框 ， 


ñ 


ph EES, RR 8 个 项 杆 并 
”文本 框 中 输入 “-68”， 在 “YC” 文 本 框 


Er] 





AE A “88”, ih Ee 
话 框 的 “XC” 文 本 框 中 输入 
系统 添加 第 5 个 顶 杆 并 重新 
未 杠 中 输入 “68”, TE “YC” a <. “88”, 








J “xC” 


i prm 加 


Æ “YG” 
EIRE LAN XNE. 


HARA “34”, ih E 





新 弹出 【点 】 对 话 框 。 在 点 对 话 框 





EE 新 弹出 【点 】 对 


在 “YC” 文 本 框 中 输入 “0”， 单 击 














14 个 项 杆 并 可 








“-52” 单 击 


t 


“-68”， 在 “YC” 文 本 框 中 
话 框 。 在 点 对 话 框 的 “XC” 


输入 值 


P 输 入 “-16.5 ”, 单 各 


的 “XC” 文 本 框 中 输入 





BWA “0”, 
钮 ， 系 统 添加 第 12 个 
< 68", YE “YC” 
重新 弹出 【点 】 对 





是 








G 


Pii 








在 “YC” 文 本 框 中 输 
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A “52”, ph, RR 16 个 项 杆 并 重新 弹出 【点 】 对 话 框 ， 在 点 对 话 
框 的 “XC” 文 本 框 中 输入 “-68”， 在 “YC” 文 本 框 中 输入 “-88”， 单 击 虞 确定 司 扩 钮 ， 

系统 添加 第 17 个 顶 杆 并 重新 弹出 【点 对 话 框 。 在 点 对 话 框 的 <XC” 文 本 框 中 输入 “-33.5”， 
TE “YC” 文本 框 中 输入 “-88”， 单 击 晤 确定 辐 扩 钮 ， 系统 添加 第 18 个 顶 杆 并 重新 弹出 【点 】 
对 话 框 。 在 点 对 话 框 的 “XC” 文 本 框 中 输入 “-6”， 在 “YC” 文 本 框 中 输入 “-88”， 单 击 
全 时 司 按钮 ， 系 统 添加 第 19 个 顶 杆 并 重新 弹出 【点 】 对 话 框 ， 在 点 对 话 框 的 “XC” 文 
本 框 中 输入 “19.5”， 在 “YC” 文 本 框 中 输入 “-88”， 单 击 攻 术 如 到 拉 钮 ， 系 统 添加 第 20 
个 项 杆 并 重新 弹出 【点 】 对 话 框 。 在 点 对 话 框 的 “XC” 文 本 框 中 输入 “44.5”， 在 “YC” 
文本 框 中 输入 “-88”， 单 击 旷 桩 到 护 钮 ， 系 统 添加 第 21 个 项 杆 并 重新 弹出 【点 】 对 话 杠 ， 
在 点 对 话 框 的 “XC” 文 本 框 中 输入 “68”， 在 “YC” 文本 框 中 输入 88”, yh e 
按钮 ， 系 统 添加 第 22 个 项 杆 并 重新 弹出 点 对 话 框 ， 单 击 【 按钮 完成 项 杆 的 加 载 ， 如 


图 9.47 所 示 。 K 






























































SS 
c 
图 9.47 添加 细 项 杆 

单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【标准 部 件 库 12) 按钮 ， 系 统 弹出 【标准 件 管理 】 对 话 框 ， 

在 名 称 框 中 选择 “DME_MM”, 单 击 该 节点 选择 “Ejection”, 在 成 员 视图 中 选择 “Ejector Pin 
[Straight]”， 系 统 弹 出 【信息 】 窗 口 ， 在 详细 信息 中 进行 设置 , “CATALOG_DIA” 为 “6” 
“CATALOG_LENGTH” 为 “160”， 其 他 选项 保持 默认 ， 单 击 国 太守 吝 护 钮 ， 系 统 弹 出 【点 】 
对 话 框 ， 在 点 对 话 框 的 “XC” 文 本 框 中 输入 “-48.5“， 在 “YC” 文本 框 中 输入 “76”， 
单 击 因 入 定 辐 掖 钮 ， 系 统 添加 第 1 个 项 杆 并 重新 弹出 【点 】 对 话 框 。 在 点 对 话 框 的 “XC” 
文本 框 中 输入 “-29”， 在 “YC” 文 本 框 中 输入 “71”， 单 击 靖 是 国术 钮 ， 系 统 添 
个 顶 杆 并 重新 弹出 【点 】 对 话 框 。 在 点 对 话 框 的 “XC” 文 本 框 中 输入 “29”， 在 
文本 框 中 输入 “71”， 单 击 关 是 国 按 钮 ， 系 统 添 加 第 3 个 项 杆 并 重新 弹出 【点 】 对 话 框 。 
在 点 对 话 框 的 “XC” 文本 框 中 输入 “52”， 在 “YC” 文本 框 中 输入 “73.5”， 单 击 上 证 司 
按钮 ， 系 统 添加 第 4 个 顶 杆 并 重新 弹出 【点 】 对 话 框 。 在 【点 】 对 话 框 的 “XC” 文 本 框 中 
输入 “-59”， 在 “YC” 文 本 框 中 输入 “-70”， 单 击 国 策 定 辐 接 钮 ， 系 统 添加 第 5 个 顶 杆 
并 重新 弹出 【点 】 对 话 框 。 在 点 对 话 框 的 “XC” 文 本 框 中 输入 “-44.5”， 在 “YC” 文 本 
框 中 输入 “-80”， 单 击 医 短 是 辐 按 钮 ， 系 统 添加 第 6 个 项 杆 并 重新 弹出 【点 】 对 话 框 。 在 
点 对 话 框 的 “XC” 文 本 框 中 输入 值 “44.5”, 在 “YC” 文 本 框 中 输入 值 “-80”, pih Ee 
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按钮 ， 系 统 添加 第 7 个 顶 杆 并 重新 弹出 【点 】 对 话 框 。 在 点 对 话 框 的 “XC” 文 本 框 中 输入 
“61”， 在 “YC” 文 本 框 中 输入 “-66.5”， 单 击 基 参 是 司 掖 钮 ， 系 统 添加 第 8 个 项 杆 并 重 
新 弹出 【点 】 对 话 框 ， 单 击 国 虽 消 司 按钮 ， 完 成 项 杆 的 加 载 ， 如 图 9.48 所 示 。 

在 注塑 模 向 导 工具 栏 中 单 击 【 顶 杆 后 处 理 零 】 按钮 ， 系 统 弹出 【 顶 杆 后 处 理 】 对话 框 。 
在 对 话 框 中 选择 “xsq_ej_pin_055”， 对 话 框 中 的 设置 保持 默认 值 ， 单 击 攻 耐用 二 扩 钮 ， 完 
成 粗 项 杆 的 修剪 ， 如 图 9.49 所 示 。 


























图 9.48 添加 粗 顶 杆 RY 图 9.49 粗 项 杆 的 修剪 
A ipa aor o 单 击 
ç HH 


ES, Seda 图 9.50 PiaR 
a aa yas ， 系 统 弹出 【标准 件 管理 】 对 话 框 ， 









在 名 称 框 中 选择 “ MM”， 单 击 该 节点 选择 人 Ejection”, 在 成 员 视 图 中 选择 “Ejector Pin 
[Straight]” 系 统 EA AO, R RALEN, “CATALOG_DIA” 为 “6”， 
“CATALOG ] ”为 <160”“HEAD/TYPE” 为 “3”, 其 他 选项 保持 默认 , yi e 











按钮 ， 系 统 弹出 【点 】 对 话 框 ， 在 点 对 话 框 的 “XC” 文 本 框 中 输入 “0”， 在 “YC” 文本 
框 中 输入 “0”， 单 击 罚 机 妊 到 拉 钮 ， 系 统 添加 第 1 个 项 杆 并 重新 弹出 【点 】 对 话 框 ， 单 击 
【取消 】 按 钮 完成 项 杆 的 加 载 ， 如 图 9.51 所 示 。 

图 9.50” 细 顶 杆 的 修剪 图 9.51 完成 项 杆 的 加 载 


选择 大 项 杆 ， 右 键 单 击 设 定 为 显示 部 件 ， 选 择 【 草 绘 】 命 令 ， 系 统 弹出 【创建 草图 】 
对 话 框 ， 选 择 “X-O-Y” 平 面 为 基准 平面 ， 进 入 草 绘 环境 ， 绘 制 如 图 9.52 所 示 的 图 形 ， 单 
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击 【 完 成 草图 】 按钮 ， 完 成 并 退出 草图 。 单 击 【 拉 伸 国 i】 按钮， 选择 绘制 好 的 草图 并 和 
FAIM WIZA, yh RED, ERTE 
2. 添加 弹簧 


单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【标准 部 件 库 业 司 】 按钮 ， 系 统 弹出 【标准 件 管理 】 对 话 
HE, 在 名 称 框 中 选择 “MISUMI”, 单 击 该 节点 选择 “Coil Springs”， 在 成 员 视图 中 选择 “WY 
(Wire Spring) ”， 系 统 弹出 【信息 】 窗 口 ， 在 详细 信息 中 进行 设置 ，D 为 “30”， 工 为 “30”， 
d 为 “4”，solidheight 为 “20”， 其 他 选项 保持 默认 ， 选 择 如 图 9.53 所 示 的 面 为 弹 答 的 起 始 
面 。 paa, 系统 弹出 【点 】 对 话 框 ， 在 类 型 中 点 选 “ 圆 弧 中 心 /椭圆 中 心 / 球 
心 ” 单 选 按钮 ， 选 择 如 图 9.53 所 示 的 圆心 并 依次 单 击 ， 完 成 弹簧 的 添加 。 

















































































图 9.52 






ü 图 9.53 ”添加 弹簧 
提示 在 模具 KK y; krana oreen 以 提高 模具 加 工 
效率 ， 降 低 成 


3 
9.6 模具 系统 与 机 构 设计 


96.1 创建 滑 块 


使 xsq_core_006 为 显示 部 件 ， 单 击 【 图 层 设置 错 】 按 钮 ， 系 统 弹出 【图 层 设置 】 对 话 
框 ， 双 击 图 层 7 使 之 成 为 工作 图 层 ， 在 图 层 1 前 单 击 使 之 隐藏 ， 单 击 攻 画 蝉 扩 钮 ， 使 图 层 
设置 对 话 框 关闭 。 单 击 注塑 模 向 导 工具 栏 中 的 【注塑 模 工具 ZC 】 按 钮 ， 系 统 弹 出 【注塑 模 
工具 】 工 具 栏 ， 单 击 其 中 的 【创建 方块 贺 】 按 钮 ， 系 统 弹出 【创建 方块 】 对 话 框 选 择 如 图 
29 所 示 的 面 做 方块 , 其 中 左右 偏 置 为 10mm, 下 偏 置 为 45mm, 上 偏 园 为 0mm, yi eS 
按钮 ， 完 成 方块 的 创建 ， 如 图 9.54 所 示 。 

Miki DRA] 按钮 ， 系 统 弹出 【 求 差 】 对 话 框 ， 选 择 型 芯 为 目标 体 ， 创 建 的 方块 
为 工具 体 ， 其 他 选项 为 默认 ， 单 击 呈 确定 摔 钮 ， 完 成 求 差 ， 如 图 9.55 所 示 。 
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图 9.54 Jj NW 完成 求 差 
ae CADI EL. KANA COMI NBE GREA «57 AEN PN”, 
开始 为 “0”， 结 束 为 “5”， 选 取 目 标 边 ， 布 尔 运 得 3 r, p WE >], SER 
目标 的 修剪 ， 如 图 9.56 所 示 。 

单 击 【 图 层 设置 车 】 按钮 ， 系 统 弹出 W] 对 话 框 ， 在 图 层 1 前 单 击 使 之 显示 
t HEB, (Equus eg $ DKR] — [WCS] — [4A] 命令 ,再 
jg as `. 至 “两 点 之 间 ” 坐标 系 如 图 9.57 所 示 。 





图 9.56 修剪 图 9.57 创建 坐标 系 


yui DATA J 按钮 ， 系 统 弹出 【草图 】 对 话 框 ， 选 择 “X-O-Y” 平面 为 草图 平面 
如 图 9.58 所 示 。 

单 击 【完成 草图 】 按 钮 ， 退 出 草图 环境 ， 单 击 【 拉 仲 图 】 按钮， 系统 弹出 【 拉 伸 】 对 
话 框 按照 图 9.59 所 示 进 行 设置 ， 完 成 草图 的 拉 伸 ， 单 击 必 确定 按 钮 。 








图 9.58 绘制 草图 图 9.59 jih 
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Ai DRAT 7) 2, 在 设置 栏 勾 选 “保存 工具 ” 复 选 框 , 将 公差 设置 为 “0.01000”， 
选择 滑 块 为 目标 体 ， 型 芯 为 工具 体 ， 单 击 攻 可 B 记 按钮， 完成 滑 块 的 修剪 。 
击 【 草 图 哆 】 按 钮 ， 系 统 弹 出 【草图 】 对 话 框 ， 选 择 “X-O-Y” 平 面 为 草图 平面 ， 
做 如 图 9.60 所 示 的 草图 。 
单 击 【 回 转 哪 】 按 钮 ， 系 统 弹出 【回转 】 对 话 框 ， 选 择 草图 为 截面 ， 选 择 自 参考 对 象 
为 轴线 ， 布 尔 运算 选择 求 差 ， 结 果 如 图 9.61 所 示 。 单 击 工具 栏 中 的 【 边 倒 圆 总 】 按 钮 ， 系 
统 弹 出 【 边 倒 圆 】 对 话 框 ， 选 择 如 图 9.61 所 示 的 边 为 对 象 ， 半 径 设置 为 “1” 进行 边 倒 圆 ， 


































































































单 击 四 确定 信安 钮 ， 完 成 边 倒 圆 。 
— \ Ee— 13.500 


5.000 
5.000 —=. 





图 9.60 绘制 草图 


RS 9.1 DAA 
A EE s TAA 
下 


~ 






选择 【编辑 】 一 【变换 统 弹出 【变换 考 对 话 框 ， 选 择 上 图 的 滑 块 为 对 象 
yi BAE, Z REM, n; 和 “通过 一 平面 镜像 ”按钮 ， 系 统 


弹出 【平面 】 TNE C-ZC PHI” AE kH, A (42401 iH, 
TERTE IR I BER, AMEL 9163 所 示 。 
j 





图 9.62 设置 坐标 系 图 9.63 ”复制 滑 块 
选择 【编辑 】 一 【移动 对 象 】 命 令 ， 系 统 弹出 【移动 对 象 】 对 话 框 ， 选 择 上 一 步 又 的 
两 个 滑 块 为 目标 ， 选 择 如 图 9.64 所 示 的 两 个 点 分 别 为 第 一 个 点 和 下 一 个 点 ， 在 结果 框 中 点 
选 “ 复 制 原先 的 ” 单 选 按钮 ， 单 击 芍 三 时 滞 扩 钮 ， 完 成 滑 块 的 移动 。 
Sh DRAIS 7) 按钮 ， 系 统 弹出 【 求 和 】 对 话 框 ， 目 标 选 择 滑 块 ， 工 具 选择 箱 体 ， 
单 击 区 到 宝 辐 按钮 ， 完 成 相 加 ， 如 图 9.65 所 示 。 
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图 9.64 移动 滑 块 " 相 加 
用 鼠标 右键 单 击 装配 导航 器 中 “xsq_core 006” “xsq_prod_003”， 双 击 











“xsq_cavity_002” 使 其 成 为 工作 部 件 ， 如 图 9.66 所 示 
I 









图 9. 


66 添加 作 部 件 
EE 为 了 脱 模 的 方便 需要 进行 滑 块 设 
E. RA 后 ， 在 一 个 型 腔 添加 滑 块 机 构 后 ， 另 一 侧 自动 添加 。 


9.6.2 添加 滑 钉 
Mih CBAN 按钮 ， 选 择 “X-O-Y” 平 面 为 参考 平面 绘制 草图 ， 如 图 9.67 所 示 。 











9.67 绘制 草图 


= 1⁄2 E Ju 1kÀ MES bla KET 





Aki CE PJ ka, WAAN, Wk3qertu624%002FC09 MR, MANE 














择 无 ， 其 他 项 保持 默认 ， 单 击 





9.68 添加 滑 钉 


选择 【修剪 体 】 按 钮 ， 系 统 弹 出 【修剪 体 】 对 话 框 # 放 择 旋转 体 为 目标 体 ， 上 面 


钮 ， 完 成 滑 钉 的 添加 ， 如 图 9.68 所 示 。 


的 面 为 工具 体 ， 其 他 项 保持 默认 ， Eeo ， 如 图 9.69 所 示 。 






AA 
A 9.69 874] 


选择 【 编 A ] 按钮， se: 变换 】 对 话 框 ， 选 择 图 9.69 ' 
M, RIEK PRR 

系统 弹出 【平面 〗 对 话 框 ， 选 择 “YC-ZC” iñ, yi EE e, pil 
Mo Ra Myk BOB e, e, MA 9.70 所 示 。 





















1 的 滑 钉 为 对 
， 单 击 其 中 的 “通过 一 平面 镜像 ”按钮 ， 
TEEDE 


选择 【编辑 】 一 【移动 对 象 】 命 令 ， 系 统 弹出 【移动 对 象 】 对 话 框 ， 选 择 上 一 步骤 的 


Eik 





两 个 斜 钉 为 目标 ， 选 择 如 图 9.71 所 示 的 两 个 点 分 别 为 第 一 个 点 和 下 一 个 点 ， 在 
选 【复制 原先 的 】 单 选 按钮 ， 单 击 钮 ， 完 成 滑 块 的 移动 。 





图 9.70 ”镜像 滑 块 图 9.71 移动 滑 块 


Efi 


RHEY 








点 
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单 击 【 求 差 画 四】 按钮 ， 系 统 弹出 【 求 差 】 对 话 框 ， 选 择 型 腔 为 目标 ， 斜 钉 为 工具 体 ， 
保存 工具 ， 其 他 项 保持 默认 ， 如 图 9.72 所 示 。 

Mik AAA 】 按 钮 ， 选 择 4 个 斜 钉 末 端的 圆 线 ， 半 径 设 置 为 “4”， 单 击 医 确 是 洒 
按钮 ， 完 成 倒 圆 角 命令 ， 如 图 9.73 所 示 。 
































图 9.72 RË 和 斜 钉 倒 圆 角 
单 击 【 草 图 哆 |] 按钮， 系统 弹出 【草图 】 对 话 < “X-O-Y ”平面 为 参考 面 ， 做 
如 图 9.74 所 示 的 草图 。 
单 击 【 完 成 草图 】 按 钮 ， 单 击 [Did 7 选择 截面 为 草图 ， 在 极限 框 进行 设置 ， 


开始 距离 为 “-42.526875”， 结 束 853”， 布 尔 运算 为 无 ， 单 击 匡 者 弹 拉 包 ， 
完成 第 一 块 的 生成 。 单 击 【 拉 伸 至 s 选择 截面 为 草图 ， 在 极限 框 中 进行 设置 ， 开 始 
距离 为 “12.62853”, 结束 距离 6875”， 布 QA yh REDD, spg 
第 二 ñ z 















图 9.74 aga 图 9.75 第 二 块 的 生成 
鼠标 右键 单 击 “xsq_prod_003”， 在 快捷 菜单 中 选择 “显示 父 项 ”一 “xsq_top_000” 


命令 , 双击 “xsq_top_000”， 单 击 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 的 【标准 件 呵 】 按钮 ， 系 统 弹出 【 标 
准 件 管理 】 对 话 框 ， 在 名 称 框 中 选择 “HASCO_MM” 中 的 “Locating Ring”， 在 成 员 视图 
中 选择 “K100C”， 系 统 弹 出 【人 信息】 窗口， 在 详细 信息 框 中 进行 设置 ,“DIAMETER ”为 
“100”, “THICKNESS” J “8”, pii ERE, eE, W 9.76 所 示 。 


9.6.3 ”创建 压 边 圈 



































单 击 注塑 模 向 导 工 具 栏 中 【标准 部 件 库 I) 按钮 ， 系 统 弹出 【标准 件 管理 】 对 话 框 ， 
在 名 称 框 中 选择 “HASCO_MM” 中 的 “Injection”*”， 在 成 员 视 图 里 选择 “Sprue Bushing 
[250，..….”， 系 统 弹出 【信息 】 窗 口 ， 在 详细 信息 框 中 进行 设置 ,“CATLOG_DIA” 为 “16”， 
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“CATALOG_LENGTH” 为 “42”， 单 击 芝 术 如 到 护 钮 ,完成 压 边 圈 的 添加 ， 如 图 9.77 所 示 。 








图 9.76 创建 压 边 圈 图 9.77 添加 压 边 圈 


fh [Ctrl] + [W] 组 合 键 选择 显示 全 部 儿 何 体 ， Ç $ 示 。 Mil Lete ml) jg 





钮 完成 设计 。 


| 
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图 $78 模具 图 
9.7 实例 总 结 


本 章 介 绍 了 液晶 显示 器 面板 注塑 模具 设计 的 方法 和 过 程 。 本 案例 采用 两 点 进 胶 方式 ， 
大 水 口 模 架 ， 设 计 难 点 在 于 分 型 面 的 选择 和 建立 ， 以 及 顶 杆 与 滑 块 的 创建 。 


9.8 上 机 实 操 


1. 连接 支架 

连接 支架 供 连接 用 。 产 品 要 求 机 械 性 能 良好 ， 耐 冲击 ， 有 很 好 的 耐 磨损 性 。 该 零件 尺 
寸 不 大 ， 可 考虑 一 模 多 腔 。 

产品 材料 ，PA 塑料 ， 材 料 厚度 为 1.5mm. 

连接 支架 外 形 如 图 9.79 所 示 。 
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979 ”连接 支架 
2. 洗衣 机 上 转盘 与 下 转盘 


洗衣 机 上 转盘 与 下 转盘 要 求 机 械 性 能 良好 ， 耐 冲击 ， 有 很 好 的 耐 磨损 性 。 下 转盘 与 上 
转盘 是 配合 产品 ， 精 度 相 对 要 求 高 一 些 ， 可 采用 一 模 两 腔 。 

产品 材料 : ABS. K 

洗衣 机 上 转盘 与 下 转盘 外 形 如 图 9.80 所 示 。 











9.80 洗衣 机 上 转盘 与 下 转盘 


1252 


accurate die casting 


calendaring molding 


cold chamber die casting 


cold forging 
compacting molding 


compound molding 


compression molding, 
dip mold < 


encapsulation 
extrusion molding 
foam forming 

forging roll 

gravity casting 
hollow(blow) molding 
hot chamber die casting 
hot forging 

injection molding 
investment casting 
laminating method 


lost wax casting 


air vent vale 
angular pin 


angular pin 





附录 A a a 


各 种 模具 常用 ToS 





精密 压铸 forming 
压延 成 型 Re wder metal forging 
冷 式 压铸 Y precision forging 

冷 锋 NN press fol 


we rocki a 
pA lg ing 
Saaom molding 


浸渍 成 型 a rubber molding 








注入 成 型 sand mold casting 
挤 出 成 型 shell casting 
发 泡 成 型 sinter forging 
轧 锻 Six sides forging 
重力 铸造 slush molding 
(吹出 ) 成 型 squeeze casting 
热 室 压铸 swaging 
MR transfer molding 
时 出 成 型 warm forging 
精密 铸造 matched die method 
被 覆 淋 膜 成 型 low pressure casting 
EREE 
模具 厂 常用 标准 零 配件 
WR anchor pin 
角 销 baffle 
倾斜 销 baffle plate 


Na 
dd 


粉末 成 型 
粉末 锻造 
精密 锻造 
shit 
摇动 锻造 
回转 锻造 
离心 成 型 
橡胶 成 型 
砂 模 铸 造 
TE 
烧结 锻造 
六 面 锻造 
凝 塑 成 型 
aaar 
挤 锻 
转送 成 型 
温 锻 

对 模 成 型 法 
低压 铸造 





ra 
ii 








锚 销 
调节 阻 板 
折 流 挡 板 
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ball button 

ball slider 

blank holder 
bolster 

bolster 

bracket 

buster 

casting lug 

cavity retainer plate 
clamping block 
cold punched nut 
core 

cotter 

cushion pin 

die approach 

die block 

die bush 

die clamper 

die holder 

die plate 

direct gate 

dowel 

dowel pin x° j 
dowel pin 

draw bead 
ejection pad 
ejector guide pin 
ejector pad 
ejector plate 
ejector sleeve 

eye bolt 

film gate 

finish machined plate 
fixed bolster plate 
flash gate 
floating punch 
gate land 


goose neck 


一 


REE 
球 塞 滑 
防 皱 压 
上 下 模 
垫 板 

托 架 

WoO 

#H 
模 穴 托 
锁定 块 
冷 冲 螺 
DA 
开口 销 
缓冲 销 
模 头 料 : 
块 形 模 
合 模 衬 








Heie 
定位 销 
合 模 销 
定位 销 
张力 调 
顶 出 宰 
项 出 导 
顶 出 垫 
顶 出 板 
Tithi 
环 首 螺 
注 膜 形 : 
角形 模 


块 
板 
板 


板 


Rp 


道 
体 


口 


HFF 
执 
销 


套 
te 
浇 口 
板 





固定 侧 
毛 边 形 
浮动 冲 
Lai] 
EE 


模板 
浇 口 


套 


ball plunger 
binder plate 
blanking die 
bottom board 
bottom plate 
bumper block 
casting ladle 
cavity 

center pin 
coil spring 


cooling spiral 

core pin 论 
Cross 
diapl e 


e body 
die button 


die fastel 
die li pN 


di 


yis 
` owel hole 


党 


dozzle 

draft 

drive bearing 
ejector 
ejector leader busher 
ejector pin 
ejector rod 
ejector valve 
filling core 
finger pin 
flanged pin 
flask 

gate 

gib 

guide bushing 
guide post 


定位 球 塞 
落 料 冲 头 
浇注 底板 
下 固定 板 
浇注 包 
模 穴 ( 模 仁 ) 
中 心 销 
螺旋 弹簧 
螺旋 冷却 栓 


冲模 母 模 
模具 固定 用 零件 
KUR 
冲压 模 座 
ICES 

导 套 孔 

辅助 浇 口 

拔 模 锥 度 
传动 轴承 

脱 模 器 

项 出 导 销 衬 套 
项 出 销 

顶 出 杆 
Tit 8] 

填充 型 芯 

指 形 销 
带 凸 缘 销 











LERLA 
引导 衬 套 
引导 柱 


guide pin 
guide plate 
head punch 


heavily tapered solid 


impact damper 
inlay busher 
inner punch 
insert pin 

king pin bush 
land 

leader busher 
lining 

locating pilot pin 
lock block 
locking plate 
making die 
master plate 
mold base 


mold platen 


moving bolster plate 


parallel block 


parting lock set 


次 


peened head DS j 


pin gate 

pre extrusion punch 
puncher 

rack 

re-entrant mold 
retainer plate 
riding stripper 
roller 

runner ejector set 
screw plug 
shedder 

shoe 

shoulder bolt 
slag riser 

slip joint 








定位 导 销 
压 块 


定位 板 
打印 冲 子 
靠 模样 板 


塑料 RK> 
ie 


a IK 
ITIR 
合 模 定 位 器 
WARMA T 

点 浇 口 

顶 挤 冲 头 
推 杆 

机 架 
HAR 

托 料 板 
浮动 脱 模 器 
滚 简 

流 道 项 出 器 
头 塞 

脱 模 装置 
模 座 之 上 下 模板 
肩 部 螺栓 
冒 渣 口 


站 








guide rail 
headless punch 
hose nippler 
injection ram 
inner plunger 
insert 

king pin 
knockout bar 
land area 
lifting pin 
locating center pi 


locating rinj 
locking bl 
lo; 


ld block 
ch plate 
mold clamp 


moving bolster 
one pi i 


p: e 


PAA 


plate 

punch 

pusher pin 
rapping rod 
retainer pin 
return pin 

ring gate 
runner 

runner lock pin 
set screw 

shim 

shoot 

skeleton 
slide(slide core) 
spacer block 


spider 


| 


导轨 

直 柄 冲 头 
管 接 头 
压 射 柱 塞 
内 柱 塞 
ikt 
转向 销 
脱 模 棕 
合 模 面 
起 模 项 销 
定位 中 心 冲 头 
定位 环 





活动 衬 套 
歧 管 挡 块 
分 型 板 
铸模 紧 固 夹 
换 模 保持 装置 
整体 铸件 
分 型 线 
穴 型 导 板 
导 销 
衬 板 
冲 头 

衬 套 销 
起 模 杆 
Itti 
回 位 销 
环 型 浇 口 
流 道 
流 道 拉 销 
固定 螺钉 
分 隔 片 
流 道 
骨架 
WB 
间隔 块 
ELR 
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spacer ring 
spindle 

Sprue bushing 
Sprue lock bushing 
spue line 

Square nut 

Stop collar 

stop ring 
Straight pin 
Stripper bushing 
stroke end block 
support pillar 
supporting plate 
tab gate 

taper pin 

three start screw 
tie bar 


vent 


autocollimator 


block gauge 
calibration xo 
check gauge 


clinoretee 


g 


cylinder square 
dial indicator 
digital micrometer 
gauge plate 

inside calipers 
interferometer 
limit gauge 

mil 

morse taper gauge 
optical flat 
passimeter 

profile projector 
radius 


sine bar 


间隔 环 

主轴 

注 道 衬 套 
注 道 定 位 衬 套 
合 模 线 

方 螺母 

限 位 套 

止 动 环 

圆柱 销 

脱 模 衬 套 
行程 止 销 
支撑 支柱 /项 出 支柱 
托 板 

辅助 浇 口 

拔 锥 销 / 锥 形 销 


=" 


动 准 直 机 


校准 S 
校对 规 

测 斜 仪 

圆 简 直 尺 

针 盘 指示 表 
数位 式 测 微 计 
量规 定位 板 

内 卡 钳 

干涉 仪 

限 规 

千 分 之 一 时 

呐 氏 锥 度量 规 
光学 平 晶 

内 径 仪 

轮廓 光学 投影 仪 
半径 


检验 量 测 工 


x N check 


Sprue 


Sprue bushing guide 


Sprue puller 
Square key 
Square thread 
Stop pin 
Stopper 
Stripper bolt 
Stripper plate 
submarine gate 


taper ke; 


5 gate 


wortle plate 


内 


comparator 


caliper gauge 
clearance gauge 
comparator 
depth gauge 
dial snap gauge 
feeler gauge 
height gauge 
inside micrometer 
leveling block 
micrometer 
monometer 
nonius 

optical parallel 
position scale 
protractor 

ring gauge 


snap gauge 


support pin 
sweep aS 


注 道 

注 道 导 套 
注 道 拉 料 销 
方 键 

方 螺纹 

止 动 销 
定位 停止 销 
脱 料 螺栓 
剥 料 板 
潜入 式 浇 口 
支撑 销 
造 模 刊 板 
浇注 

推力 销 
隧道 形 浇 口 
拉丝 模板 


EKR 
精密 小 测定 器 








游标 卡尺 
光学 平行 
位 置 刻度 
分 角 器 
环 规 
卡 模 


Square master 
telescopic gauge 


alloy tool steel 
bearing alloy 
bonderized steel sheet 
clad sheet 

emery 

forging die steel 

hard alloy steel 

hot work die steel 
low manganese casting steel 
martrix alloy 
meehanite metal 


molybdenum high speed 
steel 


nickel chromium steel 
silicon steel sheet 
tin plated steel sheet 


troostite 


air hardening 
annealing 

anodizing 
austempering 

bainite 

barrel plating 
blackening 
bonderizing 

box carburizing 
bright heat treatment 
carbide 

carburizing 
chemical plating 
coarsening 

cold shortness 
controlled atmosphere 





amma..." 


傈 2 J 





直角 尺 stylus 
伸缩 性 量规 working gauge 
模具 钢材 

合金 工具 钢 aluminium alloy 
轴承 合金 blister steel 
邦 德 防 蚀 钢板 carbon tool steel 
被 覆 板 clod work die steel 
金刚 砂 ferrostatic pressure 
锻造 模 用 钢 galvanized steel sheet 
超 硬 合金 钢 high speed tool steel 
URBU low alloy tool 3° 
ARKEEN a 

马 特 里 斯 合金 mer 
米 汉 纳 铁 ZE um steel 
钼 系 高 速 钢 RS ardened steel 


六 
SN 


时 效 硬化 J 
气体 硬化 

退火 

阳极 氧化 处 理 
奥 氏 体 等 温 淳 火 
贝 氏 体 

滚 镀 

染 黑 法 
磷酸 盐 皮 膜 处 理 
封 箱 渗 碳 
光辉 热处理 
碳化 物 

渗 碳 

化 学 电镀 
结晶 粒 粗大 化 
低温 脆性 

大 气 热处理 





Stainless steel 


tough pi pper 
= 


ed steel sheet 


ageing 

air patenting 

anode effect 

atomloy treatment 
austenite 

banded structure 
barrel tumbling 

blue shortness 

box annealing 

bright electroplating 
bypass heat treatment 
carburized case depth 
cementite 

chemical vapor deposition 
coating 

comemtite 


corner effect 


触 针 规 
工作 量 


铝 合金 钢 

浸 碳 钢 
碳 素 工 具 钢 
冷 锋 模 用 钢 
钢铁 水 静 压 力 
高 速度 工具 钢 
特殊 工具 钢 
米 汉 纳 铸 钢 
市 售 钢材 
钼 钢 

预 硬化 钢 


不 锈 钢 

Bl 

钨 钢 

塑料 覆 面 钢板 


老化 处 理 

空气 韧 化 

阳极 效应 

阿 托 木 洛 伊 表面 
奥 斯 田 体 / 奥 氏 体 
条 纹 状 组 织 

滚 简 打 光 

箱 型 退火 

辉 面 电镀 
旁 路 热处理 

浸 碳 硬化 深层 
IRALEK 

渗 碳 体 

锐角 效应 
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creeping discharge 
decarburizing 
diffusion 

electrolytic hardening 
etching 

first stage annealing 
flame treatment 
gaseous cyaniding 
grain size 
graphitizing 
hardenability curve 
heat treatment 

hot dipping 

ion carbonitriding 
ion plating 
liquid honing 
malleablizing 
martensite 
metallizing 
nitrocarburizing 
oil quenching 
overheating 
phosphating 
plasma nitriding 
precipitation 
press quenching 
quench ageing 
quenching crack 
quenching stress 
recrystallization 
residual stress 

rust prevention 

sand blast 

second stage annealing 
segregation 

shot blast 

single stage nitriding 


soaking 





是 组 放电 decarburization 

脱 碳 退 火 depth of hardening 
扩散 diffusion annealing 
电解 淳 火 embossing 

表面 蚀刻 ferrite 

第 一 段 退火 flame hardening 
火焰 处 理 full annealing 

气体 氧化 法 globular cementite 
结晶 粒度 granolite treatment 
石墨 退火 hardenability 
硬化 性 曲线 hardening 

热处理 hot bath que; K 
AEE inducti g 
离子 渗 碳 氨 化 n ng 
离子 电镀 š l annealing 


液体 喷 砂 法 六 


las 
N 


BERRAR KURESE T 


physical vapor deposition 
ATRE pre-annealing 
析出 precipitation hardening 
加 压 硬化 process annealing 
Wk et quench hardening 
KRR quenching distortion 
KAJ reconditioning 
再 结晶 red shortness 
残留 应 力 retained austenite 
防 蚀 salt bath quenching 
喷 砂 处 理 seasoning 
第 二 段 退火 Secular distortion 
偏 析 selective hardening 
喷 丸 处 理 shot peening 
等 温 渗 毛 sintering 
均 热 处 理 softening 





脱 碳 处 理 
硬化 深层 
扩散 退火 
压 花 

肥 粒 铁 
火焰 硬化 
完全 退火 


球状 炭化 铁 
WAQ 


热处理 





离子 渗 碳 处 理 
等 温 退火 
低温 退火 
麻 回 火 处 理 
金属 喷 镀 法 
氮 化 处 理 

: 常 化 
过 老化 
针尖 组 织 
物理 蒸 镀 
预备 退火 
析出 硬化 








再 调 质 

红 热 脆性 
残留 奥 氏 体 
盐 浴 淳 火 
时 效 处 理 
部 分 淳 火 
珠 击 法 
烧结 处 理 
软化 退火 























Solution treatment 固 溶 化 热处理 spheroidizing 
stabilizing treatment 安定 化 处 理 straightening annealing 
strain ageing 应 变 老化 Stress relieving annealing 
Subzero treatment 生冷 处 理 supercooling 
surface hardening 表面 硬化 处 理 temper brittleness 
temper colour 回 火 颜色 tempering 
tempering crack EKRIR texture 
thermal refining 调 质 处 理 thermoechanical treatment 
time quenching 时 间 淳 火 transformation 

射出 成 形 关联 用 语 
activator 活化 剂 bag mouldi K 
bonding strength 黏合 breathin; eS 
caulking compound 填 cell S 
cold slug 半 凝 式 射出 
color matching 调 色 加 X masterbatch 
compound 混合 料 43 copolymer 
cull 残 料 废品 NSE cure 
cryptometer 不 透 NN astay, 
dry cycle time py 车 周期 时 间 — dwetli 
elastomer 3.3 ed bead sealing 
feed 上 er 
film blowing 浒 膜 吹 制 法 a floating platen 
foaming agent 发 泡 齐 gloss 
granule 颗粒 料 gunk 
hot mark 热 现 hot stamping 
injection nozzle 射出 喷嘴 injection plunger 
injection ram 射出 冲 柱 isomer 
kneader 混合 机 leveling agent 
lubricant 润滑 剂 matched die method 
mould clamping force 锁 模 力 mould release agent 
nozzle 喷嘴 oriented film 
parison 吹 气 成 型 坏 料 pellet 
plasticizer 可 塑 剂 plunger 
porosity post cure 
premix purging 
reciprocating screw resilience 
resin injection rheology 
sheet shot 





傈 


球状 化 退火 
EDEK 

应 力 消 除 退 火 
过 冷 

可 火 脆 性 
EK 

咬 花 
加 工 热 处 理 
% 














气 胎 施 压 成 型 
排 气 

气孔 
着 色 剂 
色 母 料 
共聚 合体 





活动 模板 
光泽 
料 半 
PAN 
射出 柱 塞 
同 分 异 构 物 
匀 涂 齐 
配合 成 型 法 
BEBE 
CORIA 
粒 料 
压 料 柱 塞 
后 固化 
清除 




















号 


=I 
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Shot cycle 

take out device 
torpedo spreader 
void content 


acrylic 

casein 

cellulose acetate 
cellulose acetate butyrate 
composite material 
cresol resin 

dially phthalate 
disperse reinforcement 
engineering plastics 
epoxy resin 

ethyl cellulose 


ethylene vinyl acetate copolymer 


expanded polystyrene 

fiber reinforcement 

high density polyethylene 
high impact polysty ka 
high impact pol gren 
low density EnA 
melamine resin 
itrocellulose 

phenolic resin 

plastic 

polyacrylic acid 
polyamide 
polybutyleneterephthalate 
polycarbonate 
polyethyleneglycol 
polyethyleneoxide 
polyethyleneterephthalate 
polymetylmethacrylate 
polyoxymethylene 
polyphenylene oxide 
polyphenyleneoxide 


nd figidity 


射出 循环 slip agent 
取 料 装置 tie bar 
鱼雷 形 分 流 板 transparency 
空洞 率 
塑料 原料 用 语 
亚克力 


à 
we 





jA; 
AAN 
SA 树脂 (EP) 


醋酸 纤维 素 (CA) 
醋酸 丁 酸 纤维 素 (CAB) 
复合 材料 






乙 基 纤 维 素 
乙烯 栈 酸 乙烯 酯 共聚 物 
发 泡 聚 (EPS) 


击 聚 茶 乙 烯 (HIPS) 
高 冲击 性 聚 茶 乙 燃 

低 密度 聚 乙烯 (LDPE) 
= 聚 氰 胶 酚醛 树脂 (MF) 
硝酸 纤维 素 

酚醛 树脂 

塑料 

聚 丙烯 酸 (PAP) 

耐 龙 (PA) 

聚 对 茶 二 甲酸 丁 酯 (PBT) 
聚 碳酸 酯 (PC) 

聚 乙 二 醇 (PFG) 

聚 氧化 乙烯 (PEO) 

聚 乙醇 对 茶 (PETP) 


聚 甲 基 丙 燃 酸 甲 酯 (PMMA) 


聚 缩 醛 (POM) 
聚 硫化 亚 茶 
聚 葵 醚 (PPO) 


光滑 剂 
拉杆 


Ae: 同性 /纤维 强化 复合 材料 
I F LK CHDPE) 


polypropylene 
polystyrene 
polytetrafluoroethylene 
polytetrafluoroethylene 
polythene 
polyurethane 
polyvinylacetate 
polyvinylalcohol 
polyvinylbutyral 
polyvinylchloride 
polyvinylfuoride 
polyvinylidenechloride 
prepolymer 

silicone resin 
thermoplastic plastic 
thermosetting plastic 
unsaturated polyester 


aberration 
bank mark 
blacking hole 
blister 

blow hole 
body wrinkle 
bubble 


burr 


V 


cell 

check 
chipping 
collapse 
corrosion 
crazing 
deformation 
edge crack 
filler speak 
flange wrinkle 
flow mark 


glazing 


游 料 纹 


的 和 
化 


o 

侧 壁 皱纹 
膜 泡 
毛 边 
气泡 

细 裂 痕 
修整 表面 缺陷 
塌陷 
腐蚀 
A 
变形 
kul 
填充 料 斑 
凸 缘起 皱 
流 痕 


SS 








KA (PP) 
RELH (PS) 
聚 四 气 乙 烯 (PTFE) 
聚 四 氟 乙 燃 

聚 乙 烯 CPE) 
RAIER (PU) 
聚 醋酸 乙烯 (PVAC) 
WLR (PVA) 

Be MRE T E (PVB) 
RKA ZM (PVC) 

聚 气 乙烯 es 


KMA 
预 聚 物 ` 


硅 







x 





m, 


= j 


问 性 塑料 
不 饱和 聚 酯 树脂 
不 良 用 语 x 
雾 化 
it wA 
N i scab 涂料 疤 

blooming 起 霜 
blushing 泛 白 
breaking-in 冒 口 带 肉 
burn mark WA 
camber HI 
center buckle 表面 中 部 波 皱 
checking taR 
clamp-off 铸件 凹 痕 
color mottle 色 斑 
crack 裂痕 
crazing aR 
edge 切 边 碎片 
fading 退色 
fissure 裂纹 
flaw 刮 伤 
galling 毛 边 
gloss 光泽 
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grease pits 
haircrack 
incrustation 
internal porosity 
mottle 
nick 
overflow 
pit 
plate mark 
pock mark 
resin wear 
sagging 
scar 

scrap jam 
scuffing 
shock line 
shrinkage pool 
skin inclusion 
streak 


surface roughening 


J 


NS 


webbing 


whitening 


adjustable spanner 
anvil 

backing 

buffing 
chamfering tool 
chuck 

concave cutter 
cross joint 

drill stand 

file 

grinder 

hand brace 
hexagon headed bolt 


Nas 


sweat out x 
warpage < MH II 


污 斑 
发 裂 
K 

内 部 气孔 
斑点 
割 痕 
洪流 

坑 

模板 印痕 
FIRE 
HE 
疤痕 
废料 阻塞 





深 冲 表面 划 伤 


模 口 挤 痕 
ML 


表 PR 
KAn 


表皮 皱 折 s 








grinding defect 
haze 
indentation 
mismatch 
necking 
orange peel 
peeling 

pitting corrosion 
pock 

resin streak 
riding 


— Q 
X ort shot 
sink mark 


Straighteni 
surf PAn 
Da 
Viness 


x 
X< weld mark 


熔 塌 
白化 wrinkle 
模具 常用 刀具 与 工作 法 用 语 
活动 扳手 angle cutter 
铁 钻 arbour 
衬 垫 belt sander 
抛光 chamfering machine 
去 角 刀 有 具 chisel 
夹具 compass 
凹面 铣 刀 convex cutter 
十 字 接 头 cutting edge clearance 
钻 台 edge file 
# J flange joint 
砂轮 机 hammer 
手 摇 钻 hatching 
六 角 头 螺栓 hexagon nut 


磨 痕 
FE 
缩 颈 


凹陷 


废料 


表面 裂痕 
波动 
扭曲 
波 痕 
焊 痕 
皱纹 





fü 97] 
心 轴 
带 式 打磨 机 
倒 角 机 
DES 
两 角 规 

凸 形 铣 刀 
3] 1451800 
IHJ 
凸 缘 接头 
铁 锤 
剖面 线 

六 角 螺 母 


index head 

jig 

lapping 

nose angle 
pliers 

polisher 

punch 

Scraper 
scribing 
spanner 

square 

square trowel 
T-slot 

tool point angle 
tosecan 

waffle die flattening 


wrench 


barrel 
broaching 
cutting 
electric SoA e 
embossing 

filing 

hemming 

joggling 

laser beam machining 
planning 

reaming 

rounding 

scaling 

skiving 

taper turning 

ultrasonic machining 


up cut milling 


分 度 头 jack 

治 具 kit 

研磨 metal saw 

刀 角 pinchers 

铁 钳 plug 

磨 光 器 protable driller 
冲 头 sand paper 
刮刀 Screw driver 
划 线 Second out file 
扳手 spline broach 
直角 尺 square sleeker 
直角 度 stripping 

T JÉ! tool 


刀刃 角 topl 


1 





模具 加 工 方法 


Bn D) kuuza 
T" entiing 
> 、/ 切削 indrical lathe 





2 cutti 





for w 


< 


a 


放电 加 工 ng 

压 花 加 工 electrolytic grinding 
EE facing 

卷 边 加 工 hand finishing 
摇动 加 工 hobbing 

激光 加 工 lapping 
wT lathe cutting 
ILE polishing 

圆 形 加 工 rough machining 
清除 钢 碎 缺陷 sawing 

表面 研磨 shaping 

锥 度 车 削 slotting 

超声 波 加 工 thread cutting 

首 铣 加 工 


柱 塞 头 
手提 钻 孔 机 
砂纸 
螺钉 旋 具 
中 纹 刍 
方 栓 模 拉 刀 
方形 旬 刀 
剥离 工具 
车 刀 

刀 架 

脱 模 钳 


波纹 加 工 
定 中 心 
外 圆 车 削 
电解 研 腰 
面 车 削 
手工 修 润 
RAMT 
抛光 /研磨 
修 润 
车 床 车 前 
粗 切 削 
锡 前 
成 型 加 工 
切 颖 切削 
螺纹 切削 
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附录 B UG 中 常用 快捷 键 命令 




























































新 建 Ctrl+N 返回 上 一 步 Ctrl+Z 
打开 Ctrl+O 删除 Ctrl+D 
保存 Ctrl+S 隐藏 Ctrl+B 
另存 为 Ctrl+Shift+A 互 换 显示 与 隐藏 ”|Ctrl+Shift+B 
部 件 Ctrl+1 Ctrl+Shift+K 
Parasolid 显示 所 有 的 Ctrl+Shift+U 
NX-2D 变换 Cirl+T 
区 CGM 对 象 显示 Ctrl+J 
k STL <a sk CtrlsShift+1 
z Kusa 
IGES [us ”| 编辑 S 编辑 曲线 “|ShiftE 
STEP203 5 9- RD Shift+T 
DXFDWG as AN 曲线 | 裁剪 角 |shin.c 
文件 部 件 分 害 Shift+D 
Parasolid [Shifi2 K >| 弧 长 Shift+L 
CGM CR 曲面 扩大 Shift+Alt+L 
mee Ym | 
Xb TIFF 2 x A | 分 割 面 Alt+J 
I Z [ja PL 合并 面 Alt+Q 
[STEP2U [Shifa XJ 蔡 换 而 F 
[Eapwe [sua S| — — sem sv 
xO [2D F 刷新 F5 
A [GIF 拟 合 Ctrl+F 
| | 缩放 Ctrl+Shift+Z 
图 形 交互 编程 |Cul+G 旋转 Ctrl+R 
Grip 排 错 Ctrl+Shift+G 截面 Ctrl+H 
用 户 函 数 Ctrl+U | 新建 布局 Ctrl+Shift+H 
层 的 设置 Ctrl+L 
在 制图 中 可 见 [Ctrl+Shift+V Alt+0 
表达 式 Ctrl+E Alt+9 
开始 记录 ”|Ctl+Shift+R “| 工作 坐标 系 | 方位 Alt+8 
E 回放 显示 Alt+7 
I 步 长 Ctrl+Shift+S 保存 Alt+6 
和 aw 对 象 Ctrl+Shift+] | 信息 对 象 Ctrl+I 
选择 Cirl+Shift+T 
建 模 Ctrl+M 距离 N 
s 制图 分 析 角度 AltN 
加 工 Ctrl+Alt+M 分 析 点 CÇ 














































































































































































续 表 
螺旋 拔 锥 Alt+T 
基本 曲线 补 片 Alt+Y 
规律 曲线 边 圆 角 Alt+E 
曲线 点 面 圆 角 Alt+F 
软 圆 角 Shift+Alt+F 
倒 角 Alt+C 
抽 壳 H 
引用 特征 I 
缝合 E 
简化 Alt+M 
篇 置 表面 AltrO 
简化 CAET AIGA 
man | 合并 S 裁 前 T 
MaE | 投影 x FM NP 
组 合 投影 $ 加 Alt+U 
相交 减 Alt+S 
插入 ik II P 相交 Alt+I 
出 取 Pa 凸 起 Alt+Z 
JVA Ç 
基准 平面 YX |p | X Shift+Alt+P 
aX x K L 
e R NY U 
EIE [AR M 
m gii Shift+Alt+S 
É 桥接 Shift+Alt+B 
RARE [m N 一 边 表面 | Shift+Alt+N 
rm 延伸 Shift+Alt+X 
JI Alt+G 按 规律 延伸 Shift+Alt+W 
提取 Ctrl+Shift+E 
& 方 体 K | Shift+Alt+T 。 | 修剪 与 延伸 
BIHE 变化 的 扫 掠 |V 
lt ° | 移动 对 象 Ctrl+Shift+M 
rr EI 
一 一 ü 增加 的 快捷 键 -一 ee 
国 角 移动 面 J 
=l 矩形 R | 偏 置 区 域 Ctrl+V 
TI 抽取 而 Ctrl+Shift+Q 
约束 x 艺术 曲面 Alt+5 
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变量 表达 式 说 ” 明 
AP _h 
AP_off=fix_open 
BCP_h B JZ 
BP_off=S_off+supp_sxS_h B 板 偏离 = 推 板 偏离 + 有 无 推 板 x 推 板 厚度 
CPh C 板 高 度 





CP_off=U_off+supp_uxU_h 


C 板 偏离 = 托 板 偏离 + 有 无 托 板 x 托 板 厚 度 





CS_d 
C_w 
Cl_off_x=-(mold_w/2)+C_w/2 


C 板 螺钉 直径 





K7 
C 板 宽度 《AN 
| zea c ofis e 





Cr_off_x=mold_w/2-C_w/2 | ASRA AH R AE ak C 板 宽度 

EF w TROA 

EJA h A| 前 名 板 厚度 

EJA_off=EJB_off-EJA_h-4xETYP E SN 面 针 板 偏离 = 底 针 板 偏离 - 面 针 板 厚 度 -4xETYPE 
EB AEA 


EJB_off=BCP_off-EJB_h-EJB. ó 


EJB_open=0 


peik | REE BERAIR SIEBE ENE CRETE 


Yoo egeo 





ES_d SG i 减 针 板 固定 螺钉 直径 
S 
































ETYPE=0 | 新 针 固定 形式 ，=0 沉 孔 固定 ，=1 面 、 底 针 板 离 空 间 定 
GPd 导 柱 直径 

GTYPE=1 

H 

工 边 模 顶 板 宽度 

Mold_type=I 模 架 类 型 = 工 边 模 架 

PS_d 定 模 、 动 模 曙 和 

RP_d 回 针 ( 复 位 杆 ) 直 径 

R_h 料 板 ) 厚 度 
R_height=supp_rxR_h 弹 料 板 高 度 = 有 无 弹 料 板 x 弹 料 板 厚 度 
R_off=AP_off+AP_h 弹 料 板 偏离 =A 板 偏离 +A 板 厚度 




















SG=0 模 架 形式 ，SG=0 为 大 水 口 ，SG=1 为 小 水 口 模 架 
SPN_L=floor(ok_spn::L) 拉杆 长 度 

SPN_TYPE=0 拉杆 位 置 形式 ，=0 拉杆 位 置 在 外 ，=1 拉杆 位 置 在 内 
SPN_d 拉杆 直径 =20mm 

S_h 推 板 厚度 


nemme oenen d 














续 表 
变量 表达 式 说 H 
S_height 推 板 高 度 
S_off=move_open 推 板 偏离 = 动 模 离 空 
TCP_h 顶板 厚度 





TCP_off=R_off+supp_rxR_h 


顶板 偏离 = 弹 料 板 偏离 + 有 无 弹 料 板 x 弹 料 板 厚度 





TCP_off z=TCP_off 


顶板 偏离 Z 值 = 顶板 偏离 








TCP_top=TCP_off+TCP_h 





顶板 项 面 = 顶板 偏离 + 项 板 厚 度 





TW=Mold_type 





顶板 宽度 = 模 身 类 型 





T_height=supp_t_platexTCP_h 





U_h 


顶板 高 = 有 无 项 板 x 项 板 厚 度 





U_height=supp_uxU_h 
U_off=BP_off+BP_h 
cs_bd 

cs_h=2xCS_d 

cs_hd 

cs_hh 


托 板 厚 度 í< 

FE AARETE 

HERLIN PSs B IAB 板 厚 度 

C HRANO ILER E 

| GPORNIEA KE-2 (ERTE 

AEG 
SESI 





cs I=BCP_h+CS dxl5-s hh q, MA》 | CI KRAUT +15 倍 曝 钉 直径 - 沉 头 孔 深度 
` á Z l: 
IL F(E 


cs_tap_d X 


=. Xi 


sy s 


Ke Bar 了 向 距离 


es bd SN ORTER L) 


es_hd Z: 
es_hh 
es_l=EJB_h+EJA_h-es_hh 


顶 出 板 螺钉 沉 头 孔 (在 底 针 板 上 ) 直 径 
顶 出 板 螺钉 沉 头 孔 深度 
顶 出 板 螺钉 长 度 = 底 针 板 厚 + 面 针 板 厚 - 沉 头 孔 深度 






































es_n 项 出 板 螺钉 数量 ( 单 边 ) 
es_tap_d 面 针 板 螺纹 底 孔 直径 
es_x 顶 出 板 螺钉 X EN 
es_y 顶 出 板 螺钉 了 向 距离 
fix_open=0 定 模 离 空 
gba2_I=BP_h 

gba bd 

gba hd=35+1.4 

gba hh 

gba I=AP_h 

gbb_l=S_h-1 推 板 导 套 长 度 = 推 板 厚度 -1 





gpl_I=AP_h+AP_off+BP_h+BP_off 


导 柱 长 度 =A 板 厚度 +A 板 偏离 + B 板 厚度 +B 板 偏离 
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变量 表达 式 说 明 





= 托 板 偏离 + 水 口 板 偏离 -(3+ 动 模 





gp_l=U_off+R_off-(3+move_open+fix_open) 



































gp_spn_y0 拉杆 了 向 距离 yo 
gp_spn_yl 拉杆 了 向 距离 yi 

gpx 导 柱 或 拉杆 六 向 距离 

gpy 导 柱 了 向 距离 
gpa_bd=GP_d 导 柱 

gpa_hd=25+1.4 F+ 

gpa_hh=6+0.2 导 柱 沉 头 孔 深度 rA 
mold_chamfer=1 模板 倒 角 — 


move_open=0 区 





ps_bd=13.4 PW mestu mie 
ps_hd=19 VC. FURTI 
ps_hh=13.4 XC、 E FURET 





Me HRAT K PEK OI SEBERE- ETVKILIRE+1.5 (W 


ps_l=BCP_off+BCP_h-U_off-ps 螺钉 直 


m ZY n 









































ps_tap_d S< na 下 模 螺 钉 ) 螺 纹 底 孔 直径 

psx N — —<ćě TE Fumk xüma 

NEY L. FRERET YEN 

ps_y1 上 、 下 模 螺钉 了 向 距离 

ps_y2 上 、 下 模 螺钉 了 向 距离 
p_bd=RP_d+0.2 回 针 (复位 杆 ) 孔 直径 = 回 针 直径 +0.2mm 
rp_hd=20+1.4 

rp_hh=4+0.2 

rp_l=EJB_off-BP_off 器 针 长 度 = 底 针 板 偏 离 -B 板 偏离 
mx 司 针 X IERS 

rp_y 可 针 了 向 距离 

shift_ej_screw 面 、 底 针 板 固 定 螺钉 了 向 距离 缩减 量 
shorten_ej 面 、 底 针 板 长 度 缩减 量 
Spn_bd=SPN_d+2 立 杆 避 空 L 
spn_bush_bd F 

spn_bush_hd=35+1.4 

spn_bush_hh=8+0.2 











126s 


变量 表达 式 


nemme. O.M 


续 表 





Spn_hd=25+1.4 





Spn_hh=10+0.2 








spn_l=CP_off+CP_h/2+TCP_off+TCP_h 





spn_x=if(GTYPE==3)(spn_x_tp)else(gp_x) 







































Supp_gba=1 

supp_gbb=1 有 无 推 : =1 有 : 

supp_gbb_r=1 有 无 水 口 板 导 套 : =1 有 导 套 ; = 

supp_gpa=1 有 无 导 柱 : =1 AFH: 

supp_pock=1 模 架 各 模板 是 否 生成 BEGR, 导 柱 、 拉 杆 、 导 
等 ) 的 通 孔 : Ak 无 孔 

Supp_r=1 | 有 无 水 口 板 :证 水 口 板 ，=0 无 水 口 板 

Supp_s=1 | AERAR] THER: =0 无 推 板 

supp_spn=1 =1 有 拉杆 ;=0 无 拉杆 


Supp_t_plate 


else if(SG==0)(0)else(1) 
Supp_u=1 


Supp_t_screw=if(Mold_type==H&&SG== N 


AT 


PEEM Ai 0 无 项 板 
有 无 项 板 螺钉 


UA | 有 无 托 板 ; VAR: -0 无 托 板 
š x 
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的 大 作 ， 也 可 下 载 相关 表格 填写 后 7 
JF e E 
联系 方式 : 010-62750667， 童 编辑 ， 








13426433315@163.com，pup_6@163.com， 欢 


我 们 将 及 时 
欢迎 您 的 加 入 一 一 让 知识 有 价值 ， 让 于 
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3 工艺 过 程 及 模具 设计 978-7-5038-4453-5 E 本 30 [20123 
4 笠 成 形 CAD/CAECAM 基础 978-7-301-14106-9 i, RER 35 [2008.8 
5 | 材料 成 型 控制 工程 基础 978-7-301-14456-5 35 |2009.2 
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分 析 测 AR ers | a 群 28 |2014.3 
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39 化 及 修 复 再 造 技术 AH, FAEM 40 [2012.8 
分 子 材料 与 教程 978.7301210017 | Mini 28 |2012.8 

41 | 材料 化 学 978-7-301-21071-0_ [T FE 32 |2012.8 
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43 | 不 铸 成 形 工艺 与 模具 设 978-7-301-21184-7 43 |2012.9 
44 | 工程 材 978-7-301-21116-8 PANO | 32 |2013.3 
45 | 金属 材料 : 978-7-301-21292-9 43 |2012.10 
46 | 金属 成 型 理论 基础 978-7-301-21372-8 , E 军 38 |2012.10 
47 T 978-7-301-21340-7 [fr Z, WX 42 |2012.10 
48 E: 978-7-301-21576-0 | HFH, X] K 35 [2013.1 
49 AE 978-7-301-22065-8 36 |20132 
50 | 材料 表面 处 理 技 978-7-301-22064-1 30 |2013.2 
51 科学 与 工程 978-7-301-23030-5 32 |2013.9 
52 | 现代 材料 分 析 测 E 978-7-301-23499-0 36 |20142 
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六 事业 部 的 相关 资 
不 上 传 到 pup6.com, 


的 服务 。 





题 以 到 北京 


更 轻松 。 


